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described. 
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The productivity of hand served lathe can be in- 
reased with the use of low-cost automation of 
various grade. With the increasing of automation 
grade, the base machine may be automated comp- 
letely and in this manner one may achieve savings 
in the number of workers. 


"The full automation can be achieved with portioning 
of workpieces by manipulators, but this may afford 
various claims againts the control system. The 
control system has to coordinate the base machine 
with the manipulator and moreover it must comply 
with the various working modes and with the 
safety prescriptions. 


NANAK fJomoHkou: 

OneparTu8aHaa CHCTEMá yNpa8BNEHHA NpO- 

HZ3BONJCTBOM Ha NPEANPHATHAX MÁAljl4HHOCT 

cCTPORGHHA 
CncrTema OPROCOS /Operative Production Con- 
trol System/ asnaeTCA CHCTEMOM ynpaBneHHA 
J3a8onom, CTORAUAÁAA MeHgy ynpaBneHHnem npona- 
BOJCTBOM Há BEepxHEeM yYPOBHE HM NPOH3BONCT—- 
BEHHUMMH 3aBOgaMmH, KOTOPaA CnocOo6Ha saBep- 
UHTb  3aga44M NO ynpaBnNeHHO  NPOMZBONCTBOM, 
KOHTPONO H TOHKOMYy  Nporpamm4poBaHHW nNpeg- 
NPHATHŰÚ Hh4 4aCTEM NPEANPHATHÁÚ;, CTORUHX H3 
CHpe8BorOo cknaga, Uexa Ana nponzBogcTBa ge- 
Taneú 4 MOHTAÁMHOrO Uexa.B MONyAbBHOŰ CHETE- 
me nporpamm,pasgBHUTOÚ Ana 3TOÜM Uen4H K nepe- 
H4HCAEHHUM 4 TEXHONOTHHBCHKHM egnHnuam npn7 
HagnneHaT no ja CAMOCTORTOENbHOMyY nporpaMmMHOo- 
my nakeTy H JBATBANBHOCTb 3THX KOOPAHHHpy- 
eETCA ynNPpaBNAIOUKHM-OPFÁHH IAU HOHHUM Nporpamm- 


HHM NAKETOMs, 
17 Ynpa8snaAnuHe YCTAHOBKH c nporpammupy7- 
emoj norHnkon 

Ynpa8BnanuHe  YCTAHOBKH C nporpammunpyemoj 
NOTHKOÜ NORBHAUHCb HECKONBKO NET TOMy Hazsagn 
Ha MHUHPOBOM PHHKE, H YAOBNETBOPAKNT — anpege- 
NEHHLE — MNOTPRÓHOCTH NPOMHUNEHHOŰ ABTOMAÁTH- 
z3aunn .Jenbo HX ABNRFETCA yNpáaBNEHHE NPOMbIW- 
NEHHUIMH NpOoYjeCCaMKH CPENHEM CAOHHOCTH, Nnpn- 
MEHEHHE HX OGYIJBETBNRETCOA C NOMOLbIO ON4HCa- 
HHA /nporpamMui/,  cCTORUErTO NO BOZMOKHOCTH 
6n13kKO K PuncyHKy npouecca.OHH xapakTepnay- 
OTCA TEM, 4TO BNHCaHMe /nporpammuposBaHHe/, 
MOGHÓHKAÁAUHA 4 KOHTPONL ynpasnaemoro npo- 
uecca MOHHO OGCYHJECTBNATb B ŐNHZH MALHHu s 


41 


Ho8saA TEXHONOrHA PerynMpOBaHHA H KanHÉpOB- 
KH pazspaóaruBaeTcAa B orgene 3aBona Hamepn- 
TenbHHx MNpnóopos "Tanu" r. Fegenne, Bhinyc- 
Karoljem  amnepneTpH. CTaTbA paccmaTPHBAET 
crTapy0 TEXHONOTrMIO H OpFraHHzaunmo TPyga npn 
HOBOÜ cnereme "EH", a TakWe H npnHunn a 
NPpaKTHHECKOS OCYHJBCTBNEHHE JNEKTPOHHOÜŰ Kka- 
NYÓPOBKH.ÁBTOPH 3HAKOMAT 4HHTAÁATENEŰM C ONHT- 
HOÜ YCTAHOBKOÚ, ynpasnaemot nporpammnpyemum 
HACTONBHUM KaNjNbkynaATOPOM THna 3MF-656566, a 
TAaKMH8E NOJBOJAT HTOCTH ONHTÁa NPHMEHEHHA. 


TYUAU Hur8an 
Jlo6aBo4Ham azgTomaTH3aUuHAa merannoHar 


HUHMHHX CTAHKOB 

MPOHZBOJHTENBHOCTb TOKAÁPHO-gaBHNtHOTrO 
cTaHKa pPYy4HHOTO OÓCNYHUBAHHA  MOHHO YyBeNnH- 
4HTb AONONHHTENBHON agTOMaTHZ3ÁaUHEÉEM pagHon 
CTEeNeHH. YBENHHEHHEM CTENEHH aBTOMÁaTHZÁaUHH 
OCHOBHOŰ CTAHOK MOHHO NONHOCTBH aBTOMÁATH—- 
3HPOBÁATb H 0 3THM MOHHO JOCTHHb CSKOHOMHH 
UHCAEHHOCTH. 

MONtHOÜ AaBTOMATHZ3AUHKH — MOHHO JOCTHUbL Noga- 
4e/ C MNOMOLbO MaHHNynATOPaÁa, HO 3TO npegoc- 
TABNAET OCOÓEHHHE TPEÓOBAHHA K ynpasneHno. 
Ynpa8BnJeHHe JONHHO COBMECTHTb OCHOBHOŰ crTa- 
HOK C — MaHHNYyNATOPOM 4 Kpome ycnogBHŰ 3a- 
BOJCKOÜ 6eZONAÁACHOCTH YJOBNETBOPHTb 4 pa3z- 
HHEé PEHHMH. 


3 HAHOKH Jaúow - ANp. XEHMAW Hurgak - 


BECH ArHeus: 
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JneKTPOHHOR rpagyHpOBaHHE CHETHHKOB 


2 AUTOMATIZÁLÁS "76/9 


JÁNOKI LAJOS - DR. HÉJJAS ISTVÁN - PÁPAY DOMONKOS 


(VILATI) 


GÉPIPARI VÁLLALATOK 
OPERATÍV TERMELÉSIRÁNYÍTÓ RENDSZERE 


Az OPROCOS (Operative Production Cont- 
rol System) elnevezésű rendszer a felsőbb- 
szintű termelésirányítás és a termelő Üze- 
mek között elhelyezkedő üzemirányító rend- 
szer, amely nyersanyagraktárból, alkatrész- 
gyártó üzemből, alkatrészraktárból, valamint 
szerelő üzemből álló vállalat vagy vállalat- 
részek termelésirányítási, ellenőrzési és fi- 
nomprogramozási feladatait képes ellátni. 
Az erre a célra kifejlesztett moduláris prog- 
ramrendszerben a felsorolt négy technológiai 
egységhez egy-egy önálló programcsomag 
tartozik és ezek tevékenységét egy irányító- 
szervező programcsomag hangolja össze. 


ETO: 519. 68:621:658. 513/. 514 


Az OPROCOS rendszer általános ismertetése 


A VILATI a Magyar Vagon- és Gépgyár 
Hátsóhídgyári operatív — termelésirányító 
rendszer kifejlesztésénél szerzett tapaszta- 
latai alapján 1972-ben kezdte az OPROCOS 
(Operative Production Control System) elne- 
zésű üzemirányító rendszer kifejlesztését. 
A rendszer célja alkatrészgyártó sorokból, 
alkatrészraktárból és szerelősorból álló üzem- 
egység operatív szintű termelésirányítási, 
ellenőrzési és finomprogramozási feladatai- 
nak ellátása. 
Az OPROCOS rendszer bővített változata az 
előző rendszernél általánosabb, szélesebb 
körben alkalmazható rendszer. Ez a rend- 
szer lehetővé teszi nemcsak a gyártósor 
jellegű, hanem a műhelyjellegű alkat- 
részgyártó üzem irányítását, biztosítja az 
anyagáramlás optimális irányítását olyan 
alkatrészraktár esetén is, ahol a rakomá- 
nyok fel- és lerakása nemcsak a raktár 
végeinél, a legalacsonyabb szintnél tör- 
ténhet, hanem tetszőleges helyen. A rend- 
szer lehetővé teszi olyan szerelőüzem ter- 
melésének operatív irányítását is, amely 
több, párhuzamos fő szerelősorból és az 
ezek előtt elhelyezett előszerelő sorokból 
áll, valamint biztosítja a gyártó üzemet 
nyersanyagokkal ellátó nyersanyagraktár 
anyagáramlásának optimális irányítását. 
Az OPROCOS rendszer a felsőbb szintű 
termelésirányítási rendszer és a termelé- 
si tevékenységet végző termelőüzemek kö- 
zött elhelyezkedő üzemirányító rendszer. 


A felsőbb szintű termelésirányítási rend- 
szer lehet manuális, vagy számítógépes 
rendszer. Ez a rendszer szolgáltatja az 
üzemirányító rendszer bemenetét (terme- 
lési terv formájában), valamint rendsze- 
res visszacsatolás útján pontos informá- 
ciókkal rendelkezik az üzemirányító rend- 
szer tevékenységéről. Az OPROCOS rend- 
szer funkciójából következik, hogy a fel- 
sőbb szintű termelésirányító rendszer a 
rendelésfeldolgozás és elbírálás tevékeny- 
ségét elvégzi, azaz csak olyan termelési 
tervet szolgáltat az OPROCOS rendszer 
számára, amelyhez a szükséges kapacitás- 
és anyagfedezet-vizsgálatot már elvégezte. 
(Ilyen rendszer lehet pl.: az IBM PICS, 
vagy más rendeléselbíráló, fedezetvizsgáló 
rendszer. 1. ábra.) 


úl URSÉSES 
Felsőbb szintű termelésírányitó rendszer ] 
"1 j [isi T 


M f( Termelési 
terv 


JAnyagigény[ [Termelési 
jelentés 


OPROCOS 


1. ábra A felsőbb szintű termelésirányító rendszer, 
az OPROCOS és az adatbank kapcsolata 


1. Az irányított technológiai rendszer szerkezete 


A bővített OPROCOS programrendszer beve- 
zetése előnyös akkor, ha az irányítandó tech- 
nológiai rendszer (üzem) legalább az alábbi 
részeket tartalmazza (2. ábra): . 

a) Egy vagy több (elvileg tetszőleges számú, 
különböző profilú) alkatrészgyártó üzem, 
vagy műhely, amelyben lehet egy vagy 
több gyártósor ill. műhelyjellegű gyártó- 
üzem, mely a szerelendő késztermékek al- 
katrészeit állítja elő általában több tech- 
nológiai művelettel. 

b) A gyártó és szerelő üzemegységek között 
elhelyezkedő alkatrész-pufferraktár, mely 
lehet felrakógépes magasraktár is. Ez a 
raktár tárolja a gyártóüzemben előállított, 
valamint a külső szállítótól vásárolt alkat- 
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mánylkezelő 
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[ejzesez ásás] 


irányító 
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3 hierarchia- 
szin 
(30-60 na- 
pos terv) 


szer 


2.hierarchia- 
szin 
(10-15 na- 


OPROCOS 


pos terv) 


1.hierarchia 


Me racnyag yártósor 


Eb 


SA 
C Külső nyersanyag 


cdaAnyagáramlás 
Információáramlás 


ez ett 
Külső alkatrész 
bevételezése 


Sa 


Alkatrészeladás 


2. ábra Az OPROCOS-rendszer felépítése 


részeket, amelyeket a szerelőüzem vagy 
műhely használ fel. Ez a raktár meghatá- 
rozott saját gyártású alkatrészekből, bizo- 
nyos külső vásárlók igényeit is kielégíti. 
c) Késztermékeket előállítő szerelőműhely, 
vagy üzem; amely tartalmazhat több, kö- 
töttpályás főszerelősort és az ezeket ki- 
szolgáló előszerelősorokat. 
Az alkatrészgyártó üzem előtt elhelyezett 
nyersanyagraktár, amely az alkatrészgyár- 
táshoz felhasznált külső és belső szállítók- 
tól beszerzett nyersanyagokat tárolja. 


Az üzemrészek közötti anyagáramlás a követ- 
kező: 

A nyersanyagok a nyersanyagraktárból az al- 
katrészgyártó üzem(ek)be kerülnek. Az innen 
kikerülő alkatrészeket az alkatrészraktár tá- 
rolja és ez utóbbi látja el alkatrészekkel a 
szerelőüzemet. A szerelőüzemből kikerülő 
késztermékek vagy a késztermékraktárba ke- 
rülnek, vagy pedig azokat közvetlenül kiszál- 
ítják a megrendelő felé. 

Általános esetben fel kell tételezni, hogy a 
szerelvényekbe beépítendő alkatrészféleségek 
egy részét nem a saját alkatrészgyártó üzem 
állítja elő, hanem azokat készen szerzik be. 
Ugyanakkor a saját gyártású alkatrész meny- 
nyiséget nem építik be teljes egészében a sze- 
relvényekbe, hanem azok bizonyos részét al- 
katrészként többnyire tartalék alkatrészként) 
értékesítik. 


d 


Keszi 


2. A programrendszer felépítése 


A programrendszer feladata a termelési tevé- 
kenységet úgy irányítani, hogy a magasabb 
(közép ill. felső) szintű irányítástól kapott 
termelési tervet az előírt részhatáridők betar- 
tartása mellett minimális költséggel és mini- 
mális átfutási idővel lehessen teljesíteni. 


A programrendszer moduláris felépítésű, 
amelynek szerkezete következő (2. ábra). 


A négy alapvető technológiai egységhez 
(nyersanyagraktár, alkatrészgyártó üzem, al- 
katrészraktár, szerelő üzem) egy-egy önálló 
programcsomag tartozik, és ezekre épül egy 
második hierarchia szinten egy ún. irányító- 
szervező programcsomag, amely az előbbiek 
tevékenységét összehangolja. A programrend- 
szer részét képezi még a központi adatállo- 
mány és az ezt kezelő programok. Az egyes 
programcsomagok ki- és bemenetei és alap- 
vető funkciói az alábbiak: 


a) Az irányító-szervező programcsomag (je- 
le: ISZ) a felsőbb szintű termelésirányítás- 
tól kapja a középtávú tervet. Ez általában 
egy hónapos (30 napos) időtartamra vonat- 
kozik és ezen belül tetszőleges tételekre, 
elvileg tetszőleges közbenső határidőket is 
előírhat. A havi terv beolvasását célszerű 
legkésőbb az előző hónap közepén elvé- 
gezni, hogy a rendszer által nyilvántartott 
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b) 


c) 


rendelésállomány időbeli kiterjedése (az 
ún. időhorizont) az optimális irányítás ér- 
dekében soha ne legyen kisebb 15 napnál. 
A már nyilvántartott rendelésállomány a 
felsőbb szintű irányítás kezdeményezésére 
bármikor módosítható, feltéve, hogy az 
érintett tételek gyártása még nem kezdő- 
dött el (alapjel módosítás). Az irányító- 
szervező programcsomag a kiszállítandó 
termékekre (szerelvényekre és közvetlenül 
értékesítendő alkatrészekre) napos bon- 
tású kiszállítási tervet készít. A tényleges 
kiszállításokról a rendszeres napi jelentés 
(visszacsatolás) útján értesül az irányító- 
szervező programcsomag. Mivel a terv és 
a tényleges teljesítés között rendszerint 
eltérés mutatkozik, ezt naponta figyelem- 
be veszi, s a további napok ütemezését en- 
nek megfelelően rendszeresen korrigálja. 
Az ISZ naponta jelentést készít a felsőbb 
irányítás számára az addigi tényleges tel- 
jesítésről, valamint arról is, hogy a hátra- 
lévő feladatok teljesítése milyen kapaci- 
tás-terhelést jelent (mennyi túlóra vagy 
plusz műszak szükséges, esetleg van-e még 
szabad kapacitás). Az ISZ a napos bontású 
kiszállítási terv lebontásával állítja elő a 
másik négy programcsomag (NYP, GYP, 
RFP, SZP) felé az alapjeleket és ezeket a 
visszacsatolás alapján rendszeresen (na- 
ponta vagy műszakonként) korrigálja. 

A gyártóüzemet irányító programcsomag 
(GYP) az ISZ-től kapja naponta a minden- 
kori következő 10—15 napra érvényes 
rendelésállományt (gyártási  alapjelet), 
amelyből az átfutási idő minimumára tö- 
rekedve optimalizált finomprogramot ké- 
szít. A finomprogram alapján napokra, 
termékekre és gépekre ill. homogén gép- 
csoportokra bontott termelési utasításokat 
(valamint az ezt kiegészítő nyersanyag és 
egyéb utalványokat) állít elő, amelyek az 
alkatrészgyártó üzemhez kerülnek. Az 
üzem ezek alapján végzi termelési tevé- 
kenységét, majd a tényleges (a tervtől 
rendszerint kisebb-nagyobb mértékben el- 
térő) teljesítésről az üzem a GYP felé na- 
ponta visszajelző jelentést ad. A GYP en- 
nek alapján a finomprogramot naponta 
korrigálja ill. újra számítja. 
Alkatrészraktárakat irányító programcso- 
mag (RFP) feladata az ISZ által kidolgo- 
zott termelési tevékenységnek megfelelő 
anyagmozgatási diszpozíciók előállítása és 
a készletmozgások rendszeres adminisztrá- 
lása és nyivántartása. 

Amennyiben a raktár felrakógépes magas- 
raktár, úgy az RFP feladata a felrakógé- 
pek és más gépi berendezések optimális 
útvonal-vezérlése is, amely biztosítja, 
hogy a szükséges ki- és betárolási műve- 
leteket minimális átfutási idővel lehessen 
elvégezni. 


d) A szerelőüzemet irányító programcsomag 
(SZP) feladata a szerelőüzem termelési te- 
vékenységét úgy irányítani, hogy az ISZ 
által ütemezett napi szerelési feladatok el- 
végzése minimális munkaóra felhasználás- 
sal váljon lehetővé. Ennek érdekében az 
egy megfelelő matematikai modellre épülő 
optimum keresési álgoritmussal rendelke- 
zik, amely meghatározza, hogy mikor kell 
az egyes szerelési sorozatokat indítani, mi- 
lyen darabszámmal és hogy az egyes sze- 
relési munkahelyeken mikor milyen sze- 
relési. műveleteket kell elvégezni, milyen 
létszámmal és mekkora ütemidővel. A sze- 
relőüzem. és a számítógép között direkt 
(real-time) visszacsatolás építhető ki (pl. 
a próbapadokról lekerülő példányok és/ 
/vagy más paraméterek számlálása útján), 
amelynek birtokában az SZP folyamato- 
san nyomon követheti a tényleges szere- 
lési tevékenységet és az ütemezéstől való 
nagyobb mértékű eltérés esetén a hátra- 
lévő tevékenységek célszerű átcsoportosí- 
tása érdekében beavatkozik. Közvetlen 
visszacsatolás hiányában csak az ISZ felé 
menő off-line visszacsatolás érvényesül, 
mely a korrekciót az SZP alapjelének 
megváltoztatása útján 1 napos holtidővel 
képezi. 


e) A nyersanyagraktárat irányító program- 
csomag (NYP) feladata az ISZ program- 
csomag által kidolgozott termelési tevé- 
kenységhez szükséges nyersanyagmozga- 
tási diszpozíciók kezelése, valamint a kész- 
letmozgások rendszeres adminisztrálása és 
nyilvántartása. 


ÍJ) A központi adatállomány kezelését és kar- 
bantartását ellátó programok (3. ábra) fel- 
adata az adatállomány állandó napra ké- 
szen tartása, valamint az, hogy tegyék le- 
hetővé az adatokhoz való hozzáférést egy- 
részt a többi programcsomag számára, 
másrészt a közvetlen lekérdezést dialógus 
üzemmódban. Az adatállomány tartal- 
mazza mindazokat az állandó és változó 
adatokat, amelyek a rendszer működésé- 
hez szükségesek, így pl. az üzemben elő- 
forduló termékek jellemző adatait, a rak- 
tárkészletet, a nyilvántartott rendelésállo- 
mányt, a géppark jellemző adatait, a 
gyártmánystruktúrákat és a darabjegyzé- 
ket, a gyártási és szerelési műveletelemek 
sorrendi kötöttségeit és normaidőadatait, 
stb. 


A rendszer működési dinamikája az általános 
irányítástechnikai modelljének bemutatásá- 
val vizsgálható. Először az alsó hierarchia- 
szintű (gyártó és szerelőüzemi) irányítási 
modellt ismertetjük, majd az erre ráépülő 
második hierarchia szintű ISZ programcso- 
mag funkciójával foglalkozunk. 
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3. ábra Adatállomány kezelő rendszer 


3. Az alsó hierarchiaszintű programcsomagok 
modellje 


A GYP jelű programcsomag működését is- 

mertetjük, de az SZP működése is sok tekin- 

tetben hasonló. A GYP tulajdonképpen 
olyan , szabályozó", amely a gyártóüzem, 
mint , szabályozott szakasz?" működését irá- 

nyítja. Ennek megfelelően definiálhatók a 

szabályozási köröknél szokásos változók (4. 

ábra) .Ezek: 

a) az alapjel a magasabb hierarchiaszintről 
érkező termékenként határidőzött rende- 
lésállomány, 

b) a szabályozott jellemző: a gyártóüzem ter- 
mékkibocsátási üteme termékenként (db/ 
/nap), 

c) az ellenőrzőjel a tényleges termékkibocsá- 
tás halmozott értéke, 

d) a rendelkezőjel a még nem teljesített (hát- 
ralévő) rendelésállomány, 

e) a beavatkozójel az üzemnek szóló terme- 
lési utasítás, amelyet az ún. , gyártósori 
finomprogramozó . algoritmus?" állít elő a 
rendelkező jelből. 

A rendszerben a szabályozott szakasz (gyártó- 

üzem) működése elvileg folyamatos, míg a 

rendszer többi része szakaszos működésű. 

(A programcsomagot naponta vagy műsza- 

konként egyszer futtatják.) 

Ismeretes, hogy bármilyen visszacsatolt rend- 

szer elvileg hajlamos lehet lengésekre, ezért 

esetünkben is joggal vethető fel a stabilitás 


kérdése. Vizsgáljuk meg, hogyan jelentkezik 
egy ilyen rendszernél a lengés, és hogyan le- 
het megfelelően csillapítani. 

Nyilvánvaló, hogy az általános stabilitási kri- 
térium alkalmazása (hogy tudniillik a rend- 
szer súlyfüggvényének abszolút integrálja 
véges legyen) nem elegendő. Ez a krité- 
rium jelen esetben magától] teljesül, tekintve, 
hogy egyrészt a termelőüzem termelési üteme 
(a szabályozott jellemző) előjelet váltani fi- 
zikai okokból nem tud, másrészt a termelési 
parancs (beavatkozó jel) tételeinek összege 
nem lehet nagyobb, mint a véges rendelési 
állomány (amely , impulzusszerű alapjel"? ese- 
tén termékenként egy-egy darabot ír elő 
azonnali határidőre). Ismeretes, hogy a ha- 
gyományos szabályozási rendszereknél is a 
szoros értelemben vett stabilitáson túlmenően 
vizsgálni szokás a szabályozás minőségét is 
úgy, hogy definiálnak egy stabilitási tarta- 
lékot és ennek kívánatos mértékét előírják. 
Mivel esetünkben off-line irányításról van 
szó, a stabilitási tartaléknak munkaszervezési 
és munkalélektani vonatkozásai is vannak. 
A szabályozás minősége szempontjából köze- 
lebbről meg kell vizsgálni egyrészt a termelő- 
üzem, másrészt a finomprogramot számító al- 
goritmus működését és szerepét a rendszer- 
ben. 
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A. termelőüzem minden nap több (általában 
8—10) napos termelési programot kap, 
amelyből az első napi az aznapra kötelező 
érvényű, a többi pedig csak tájékoztató jel- 
legű, amely még változhat. Az üzem a napi 
tervet teljesíteni igyekszik, de amögött vagy 
lemarad vagy túlteljesíti. (A túlteljesítés nem 
azt jelenti, hogy valamely termékből a rende- 
lésállományt meghaladó mennyiséget gyárta- 
nak, hanem azt, hogy az aznapi terv teljesí- 
tése után a következő napi tervre térnek át.) 
A termelőüzem tehát sztochasztikus műkö- 
désű tag, amelynek kimenete egy várható 
értékkel és egy várható szórással jellemez- 
hető. A várható kimeneti érték a bemenettel 
azonos (annyit termelnek, amennyi elő volt 
írva), a várható szórásra pedig az üzem ko- 
rábbi tevékenységének statisztikai elemzésé- 
vel lehet becslést adni. A szórást mint zavaró 
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jelet kezeljük, s annak várható legnagyobb 
értékét becsülni tudjuk. Az optimális finom- 
programot számító algoritmus meghatározása 
kevésbé egyszerű. Az optimumkeresés célja 
a legyártandó tételeket minél hosszabb soro- 
zatokba csoportosítani és a sorozatokra olyan 
gyártási sorrendet előírni, hogy az előkészü- 
leti (átállási) idők összege minimális legyen. 
E feladatnak egzakt matematikai megoldása 
van, nem biztos azonban, hogy ez a stabilitás 
szempontjából is a legkedvezőbb. Figyelembe 
kell ugyanis venni, hogy egyrészt a szabályo- 
zási eltérés, másrészt az időnként előforduló 
alapjel módosítások miatt a számított finom- 
program későbbi dátumú tételeinek realizá- 
lása csak bizonyos valószínűséggel fog bekö- 
vetkezni és ez a valószínűség az időhorizont 
vége felé egyre csökken. Hogy a rendszer 
működése hosszabb időn keresztül statisz- 
tikusan optimális legyen, fontos, hogy az első 
2—3 napi finomprogram legyen minél kedve- 
zőbb, vagyis az előkészületi idő megtakarítá- 
sok jelentősebb része lehetőleg az időhorizont 
elején mutatkozzon. Másrészt előfordulhat 
olyan jelenség, hogy az optimumkereső prog- 
ram már viszonylag kis szabályozási eltérések 
esetén is a finomprogramot alapvetően átala- 
kítja, s ennek munkalélektani hatása kedve- 
zőtlen. Az ilyen jelenséget joggal tekinthet- 
jük lengésnek. 

A fenti szempontok alapján olyan finomprog- 
ramozási algoritmust dolgoztunk ki, amelynél 
a várható legnagyobb szabályozási eltérés ál- 
talában nem okoz sorrendváltozást az idő- 
horizont első felében, ugyanakkor hosszabb 
időszakban statisztikusan biztosítja a rend- 
szer kvázi-optimális működését. 


4. A második hierarchiaszint 


Az irányító-szervező programcsomag (ISZ) a 
második hierarchiaszinten helyezkedik el. 
Feladata a nyersanyagraktárat, a gyártóüze- 
met, a raktárat és a szerelőüzemet irányító 
programcsomagok működésének összehango- 
lása. 

Mivel a szerelőüzem az alkatrészgyártó üzem- 
ben termelt. anyagokat használja fel, e két 
üzem tevékenységi ütemét össze kell han- 
golni, más szóval két külön-külön szabályo- 
zott egységet kell szinkronban működtetni. 
Ilyen esetben a szokásos eljárás, hogy a két 
szabályozott jellemző különbségét képezik, 
majd ezt egy integráló tagon keresztül úgy 
csatolják vissza, hogy az az alapjelek egyikét 
(esetleg mindkettőt) módosítsa. 
Tulajdonképpen egy ezzel analóg dologról 
van szó itt is. Az alkatrészgyártó üzem ter- 
melési ütemétől (sebességétől) függő I; anyag- 
áramlást bocsát a raktár felé, míg a szerelő- 
üzem ugyancsak a saját termelési sebessé- 
gétől.függő I: anyagfolyamot szív el onnan. 


A két hatást úgy értelmezhetjük, mint két- 
felől a raktár felé irányuló információáram- 
lást. Mivel a mindenkori raktárkészlet a két 
anyagfolyam különbségének időintegrálja, így 
a raktár a különbségképző és integráló tag 
szerepét tölti be. A visszavezetett jel a rak- 
tári programcsomag (RFP) adatfeldolgozási 
funkcióján keresztül jut el az ISZ-hez (5. 
ábra). Az ISZ az alapjelet magasabb hierar- 
chaszintről kapja az alsószintű modellekhez 
hasonló formában, de időhorizontja annál na- 
gyobb (1—2 hónap). Az ISZ naponta vissza- 
jelzést kap a tényleges szerelvény és alkat- 
rész-kiszállításokról és ezek alapján rendel- 
kező jelet képez. A rendelkezőjel alapján 
meghatározza a szerelendő tételsorozatok op- 
timális sorrendjét és az ehhez szükséges al- 
katrészek ütemezését. Ez utóbbi a tényleges 
raktárkészletből kapott visszacsatoló jellel 
módosítva (csökkentve) adja a GYP alapjelét. 
Amennyiben a raktárkészlet veszélyes mér- 
tékben lecsökken, ez fizikai akadályt jelent a 
szerelés lebonyolításánál. Ez a hatás a szerelő- 
üzem alapjel korlátozásában jut kifejezésre. 
A programcsomag blokkdiagramja a 6. ábrán 
látható. 


5. Az optimális raktárkészlet 


Mint láttuk, a tényleges raktárkészletnek 
megfelelően a gyártósori alapjel csökken. 
Egy ilyen alapjelcsökkentés akkor biztosít a 
gyártóüzemi finomprogramozás számára ma- 
ximális szabadságfokot (s így kedvező finom- 
programot), ha az főleg az időhorizont első 
részében jelent határidő engedményeket. E 
szempont teljesülése érdekében a szerelendő 
sorozatok sorrendjének megállapításánál dön- 
tő tényezőként vesszük figyelembe a már 
ténylegesen meglevő alkatrészfedezetet. 
Ekkor kimutatható, hogy a gyártósori finom- 
programozás átlagos szabadságfoka arányos 
az átlagos raktárkészlettel. Fontos tehát az át- 
lagos raktárkészletet optimális szinten tarta- 
ni. A túl nagy készlet az eszközlekötési költ- 
ségeket növeli, a túl kicsi pedig hátrányosan 
hat az alkatrészgyártó üzem gazdaságos ter- 
melésére. Az átlagos raktárkészlet attól függ, 
hogy az alkatrészek átlagosan hány napig tar- 
tózkodnak a raktárban. Kimutatható, hogy az 
átlagos raktárkészlet az optimum közelében 
van, ha az átlagos tárolási idő közel azonos 
a gyártóüzemi optimális sorozatnagyságok át- 
lagos időszükségletével. A  raktárkészletet 
ezen érték közelében célszerű tartani. (Ez a 
rendszer legelőnyösebb munkapontja.) A sze- 
relési sorozatok fentebb említett prioritás szá- 
mítási sorrendje azonban ezen optimumot is 
az alacsonyabb készletszintek felé tolja el. 
Mint már említettük, a prioritás számítás a 
nagyobb anyagfedezetű tételeket részesíti 
előnyben, így ezek tervezett szerelési dátuma 
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a többit megelőzi. Emiatt ezen tételek hiányzó 
alkatrészei a gyártósori alapjelben (rendelés- 
állományban) korábbi dátummal szerepelnek. 
A-GYP a különböző tételekből azok össze- 
vonása útján optimális sorozatokat igyekszik 
képezni, így nagy valószínűséggel az időho- 
rizont elején szereplő tételek gyártási idő- 
pontja még előbbre kerül, melynek következ- 
tében a magasabb prioritási szintű sorozatok 
alkatrészfedezete gyorsabban nő. A rendszer 
tehát az alkatrészfedezet biztosítása szem- 


pontjából pozitív visszacsatolással rendelke- 
zik, így a szerelendő sorozatok alkatrészbá- 
Zisa az idő függvényében nem lineárisan, ha- 
nem növekvő meredekséggel jön létre, s ez az 
optimális átlagos tárolási idő csökkentését 
eredményezi. 


Az OPROCOS rendszer eredeti (szűkebb) vál- 
tozatának fejlesztését az ESZR kompatibilis 
IBM 360/40 számítógépen végeztük, PL/I 
programozási nyelven. 
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A rendszer bekapcsolásakor a memória-pointer 

ware-feltételek: 

— 64 Kbyte kapacitású belső memóriával, 
fejlett operációs rendszerrel (DOS) rendel- 
kező számítógép, 

— két (vagy az irányított üzem(ek) nagyságá- 
tól függő több) nagykapacitású lemezme- 
mória, 

— megfelelő perifériák (kártyaolvasó, sor- 
nyomtató). 

A rendszer és az üzemek közötti kapcsolatok 

kiépítésére két lehetőség van. Közvetett (off- 

line) kapcsolat esetén információhordozóként 
lyukkártyát és nyomtatott listát lehet hasz- 
nálni, a közvetlen (on-line) kapcsolat esetén 
viszont biztosítani kell a megfelelő ki- és be- 
meneti egységek telepítését. Az on-line kap- 
csolat kiépítéséhez szükséges berendezéseket 
többek között a VILATI vagy a VIDEOTON 
gyártmányai közül is választhatjuk. Az OP- 

ROCOS rendszer bevezetéséhez az üzem 

nagyságától függően közepes vagy kistelje- 

sítményű számítógépet javasolunk. Nagyobb 
üzem irányítása esetén célszerű R40 típusú 

ESZR számítógépet használni, kisebb üzem- 

nél pedig a magyar gyártmányú R10 vagy 

R12 típusú ESZR kisszámítógépet. 


Az információáramlási rendszer 


Az alábbiakban a rendszer működtetéséhez 
szükséges alapvető információ-áramlási utak- 
ról és információ-tartalmakról és a lehetséges 
adathordozókról adunk áttekintést. 


1. Az adatállomány felépítése és módosítása 


A rendszer működtetése az alábbi adatállo- 
mányok létrehozását és kezelését igényli. 


A) Feltételesen állandó adatok 
(törzsadat állomány) 


Ilyenek lehetnek pl.: 

— a gyártóműhely gépeinek nyilvántartása 
a gyártóműhely gépeinek kapacitása (idő- 
— alapja) 

— darabjegyzékek 

— alkatrészféleségek nyilvántartása 

— alkatrészek darabidő-normái gépenként 

— alkatrészek előkészületi időnormái gépen- 
ként (esetleg egyik alkatrészről a másikra 
való átállási idők, az ún. csökkentett idők 
adatai) 

— az egyes készgyártmányok szerelési mű- 
veletelemeinek nyilvántartása és norma- 
idő adatai 

— a szerelési műveletelemek sorrendi kötött- 
ségei (valamely műveletelemet milyen más 
műveletelemeknek kell megelőznie) 


— a szerelőüzem egyes munkahelyein elvé- 
gezhető műveletelemek nyilvántartása 
— üÜzemi naptár file 


— alkatrészgyártási nyersanyag- és szer- 
szamnormák 
— raktári címezhető tárolóhelyek nyilvántar- 


tása. 


B) Rendszeresen változó adatok 
(mozgás file-ok): 


— a nyersanyagraktár készletállománya 
— az alkatrészraktár készletállománya 
— az alkatrészgyártó műhelyekben lévő még 
nem teljesen elkészült munkadarabok 
készletállománya 
— rendelésállomány (havi ill. dekádtervek). 
A fenti adatálományok tárolása legcélszerűb- 
ben lemeztárolón történhet nagyrészt inde- 
xelt szekvenciális file-ok formájában. Az 
adatterületek kijelölésére és az állományok 
kezdeti értékkel való feltöltésére megfelelő 
generáló programok szolgálnak. 
A törzsadatállomány esetenkénti módosítása 
adatonként külön lehetséges egy-egy lyuk- 
kártya beolvasásával és a megfelelő módosító 
program lehívásával. Egy-egy lyukkártya 
egy-egy adatmódosító bizonylat alapján kerül 
lyukasztásra. A bizonylatkitöltés módját és 
az ezzel kapcsolatos jogköröket a vállalati 
ügyrendben kell szabályozni. 
A törzsadat-módosításokkal kapcsolatban van- 
nak bizonyos logikai feltételek és a módosí- 
tást a program csak ezek teljesülése esetén 
hajtja végre. Így pl. valamely alkatrészt a 
nyilvántartásból csak akkor lehet törölni, ha 
abból raktárkészlet nincs és az illető alkat- 
részt előzőleg már valamennyi készgyárt- 
mány darabjegyzékből is törtölték. Hasonlóan 
pl. valamely megszűnő gépegység törlése előtt 
az illető gépre vonatkozó normaidőket is tö- 
rölni kell, stb. 


A mozgás file-ok rendkívüli adatmódosítása 
(pl. leltár miatt) a törzsadat módosításhoz ha- 
sonló szabályok szerint lehetséges. A rend- 
szeres napi üzemszerű adatmódosításokról a 
további fejezetekben lesz szó. 


2. A termelési terv beolvasása és utólagos 
módosítása 


A nyilvántartott termelési terv (rendelésállo- 
mány) a mindenkori tényleges dátumtól szá- 
mított átlagosan 30 napos időtartamra vonat- 
kozik, de fel lehet adni rendelést max. 60 
nappal későbbi időpontra is. (A rendelésnyil- 
vántartási időhorizont terjedelme 60 nap, de 
az adaptáció során ettől -4-509/9-kal el lehet 
térni.) A rendelésfeladások időpontját úgy 
kell ütemezni, hogy legalább az időhorizont 
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első 15 napja mindig fel legyen töltve rende- 
lésekkel. 

A rendelések beolvasása lyukkártyáról tör- 
ténik. Egy-egy rendelésnél a termék azono- 
sító kódját, az igényelt határidő dátumát és a 
darabszámot kell előírni. Egy lyukkártyán 
min. 1 és max. 6 rendelés írható elő, de az 1 
kártyán szereplő rendelések csak ugyanarra a 
termékre vonatkozhatnak. (Különböző termé- 
kekre vonatkozó rendeléseknél külön lyuk- 
kártyák használata kötelező.) A kártyák lyu- 
kasztása rendelésfeladási bizonylatok alapján 
történik. A bizonylatok kitöltési módját, a ki- 
töltési és ellenőrzési jogköröket ügyrendben 
kell előírni. 

Az egyedi alkatrészekre (tartalék alkatrész- 
ként értékesített termékek), valamint a komp- 
lett szerelvényekre vonatkozó rendelések fel- 
adása formailag azonos. A számítógép a ter- 
mékazonosító kódjel alapján dönti el, hogy a 
rendelési tétel milyen jellegű termékre vonat- 
kozik.-Ha az új rendelés olyan időpontra szól, 
amelyre már korábban is írtunk elő rendelést, 
úgy ezt rendelés módosításként kell kezelni. 
Valamely rendelés utólagos sztornírozása ak- 
kor lehetséges, ha az még nincs teljesítve. 
Rendelésmódosításnál és törlésnél a kezelt bi- 
zonylatok és kártyaformátumok azonosak a 
rendelésfeladásnál használtakkal, de rajtuk 
megkülönböztető kódjel szerepel. 


3. Termelési jelentések készítése 


Az irányító-szervező programcsomag (ISZ) 
rendszeresen jelentéseket készít a napi tény- 
leges termékkihozatalról. A termelési jelentés 
lista előállítása a napi üzemi visszajelentések 
feldolgozása után sornyomtatón történik. 
Szükség esetén a termelési jelentések ered- 
ménye lyukártyákon is rögzíthető, magasabb 
hierarchia szintű feldolgozás céljából. Ez 
utóbbi lehetőség nem tartozik a rendszer stan- 
dard szolgáltatásai közé, így a rendszer adap- 
tációjakor ezt külön igényként kell közölni. 


4. Kooperációs .üzembol vagy kereskedelemből 
származó alkatrészekre vonatkozó igénylista 
készítése 


Az ISZ programcsomag az általa készített sze- 
relési ütemterv, valamint a raktárkészlet is- 
meretében naponta ismételten kinyomtatja a 
következő 15 napos időtartamra vonatkozó 
határidőzött alkatrészigényeket azokra az al- 
katrészekre, melyek előállítása nem a saját 
gyártóműhelyekben történik. Szükség esetén 
ezen tételekről lyukkártyák on-line készítése 
is lehetséges. Hangsúlyozni kell, hogy a rend- 
szer célja az operatív szintű termelésirányítás 
továbbá, hogy a kereskedelmi alkatrészek be- 
szerzéséhez a 15 napos előrejelzés kevés. Ezért 


a kereskedelmi alkatrészekre a rendelésfel- 
adást magasabb (nem műhelyszintű) hierar- 
chiaszinten kell megoldani, és ezen kereske- 
delmi rendelésekről már az a szerv köteles 
eleve gondoskodni, amely az ISZ felé a be- 
menő rendelésállományt feladja. Az ISZ által 
listázott jegyzék csak a figyelmeztető jelzés 
szerepét kívánja betölteni. 


5. Az ISZ-től a GYP felé áramló információk 


Az ISZ programcsomag a GYP jelű program- 
csomag alapjelét képezi. Az alapjel tulajdon- 
képpen a rendelési mátrix, melynek felépítése 
az ISZ hasonló állományával megegyezik, de 
időhorizontja annál rövidebb (10—15 napra 
célszerű választani). Ha a gyártó műhely több 
önálló profillal rendelkező műhelyegységből 
v. gyártósorból áll, úgy valamennyi ilyen egy- 
ségnek saját rendelésmátrixa van. Ezekben 
kizárólag azon termékeket vesszük nyilván- 
tartásba, amelyek az illető műhelyegység pro- 
filjába tartoznak. Az ISZ-től az információ- 
áramlás a GYP felé a számítógép belsejében 
történik olymódon, hogy az ISZ megfelelő 
programmodulja a GYP rendelésmátrixát na- 
ponta felülírja. Amennyiben a GYP program- 
csomagot önállóan kívánjuk üzemeltetni, a 
rendelésállomány feladása, módosítása és tör- 
lése a 2. pont szerinti eljárással történik. 


6. A GYP-től az ISZ felé áramló információk 


A GYP (gyártóműhelyi programcsomag) az 
általa összegyűjtött termelési eredményekről 
összesítő jelentést továbbít az ISZ felé. Ez az 
információátvitel a számítógépen belül játszó- 
dik le. A GYP önálló alkalmazása esetén a 
termelési jelentések készítése a 3. pontban is- 
mertetett módon történik. 


7. Nyersanyag igénylés készítése 


A GYP az alapjel, az általa készített finom- 
program, valamint a nyersanyagraktár kész- 
letállománya alapján a hátralévő 15 napra 
listázza a hiányzó nyersanyagokat. Ezen 
igénylista formai kialakítása a 4. pontban le- 
írtakkal azonos. 


8. Alkatrészgyártási finomprogram kiadása 


A GYP által készített finomprogramot a szá- 

mítógép naponta kilistázza. A lista a követ- 

kező adatokat tartalmazza: 

a) alkatrészgyártási terv napos bontásban 5 
—10 napra előre 

b) az egyes gépegységek kapacitáslekötése, 
valamint a túlórával vagy plusz műszakkal 
pótolandó kapacitáshiányok a fenti idő- 
tartamra. j 
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Ezenkívül még elkészíti az alábbiakat: 

a) előrelyukasztott (fejlécezett) duálkártyá- 
kat, vagy fejlécezett bizonylatokat a ter- 
melési eredmények visszajelentéséhez 

b) külön kívánságra, de még mindig standard 
szolgáltatásnak tekintve: munkautalvá- 
nyokat, nyersanyag és szerszámutalvá- 
nyok kinyomtatását az ügyrendben előírt 
bizonylati formátumokra esetleg duál- 
kártya formájában. 


9. Termelési visszajelentések az alkatrészgyártástól 


Minden egyes műhelyegységnél rendszeresen 
bizonylatolni kell az egységbe belépő nyers- 
anyagokat, az egységből kilépő készdarabokat 
és a keletkezett selejtet. Ezen kívül még az 
üzem adottságaitól függően célszerű ki- 
jelölni egy, vagy több kulcsfontosságú gép- 
egységet (szűk keresztmetszetet), amelynél a 
megmunkált alkatrészféleségekről és ezek da- 
rabszámáról ugyancsak visszajelentést kell 
adni. A visszajelentés az alábbi módszerekkel 
történhet: 


a) Visszajelentési bizonylaton, amelynek fej- 
lécét a számítógép 1 nappal korábban el- 
készítette. A bizonylat tartalmát gépi adat- 
hordozóra (legcélszerűbben lyukkártyára) 
rögzítik és ezt a számítógépbe naponta be- 
olvassák a finomprogramozás futtatása 
előtt. 


b) Mark-sensing kártyákon, amelyek lyu- 
kasztott fejlécét a számítógép előkészíti, 
a visszajelentési adatokat pedig ceruzával 
satírozva kell bejelölni. A feldolgozáshoz 
megfelelő olvasóberendezés szükséges. 


c) Előrelyukasztott kártyákkal (duálkártyák- 
kal), amelyek fejrészét a számítógép elő- 
készíti, a helyszínen pedig a visszajelen- 
tési tételekről felüllyukasztást kapnak. 
A felüllyukasztás autornatizálására elő- 
nyösen felhasználható pl. a VILATI-ban 
kifejlesztett PROCESSODATA típusú kár- 
tyalyukasztós termelési adatgyűjtő beren- 
dezés. 


d) Kívánságra a fentiektől eltérő adathordo- 
zZók alkalmazása is lehetséges. Ezeknek a 
rendszerbe való beillesztése az adaptációs 
munkát várhatóan csak kismértékben nö- 
veli. 


10. A nyersanyagraktári készletmozgások 
visszajelentése 


A NYP programcsomag a nyersanyagraktár 
készletnyilvántartását is ellátja. A nyers- 
anyagmozgások visszajelentésének lebonyoli- 
tása azonos a 9. pontban leírt eljárással. 


11. Az ISZ és RFP közötti információáramlás 


Az ISZ és RFP programcsomagok közötti in- 

formációáramlás a számítógépen belül törté- 

nik, így annak bizonylati megjelenítése nincs. 

E belső információáramlás kétirányú: 

a) az ISZ az ütemtervezéshez rendszeresen 
lekérdezi a raktári készletállományt 


b) az ISZ rendszeresen (naponta) kijelöli a 
raktári készletállomány azon szabad kon- 
tingensét, amely közvetlen értékesítésre 
kiszállítható. 


12. Az ISZ és SZP közötti információáramlás 


Ez az információáramlás ugyancsak a gépen 
belül játszódik le. Ennek keretében az ISZ 
naponta felülírja a következő napokra szóló 
szerelési ütemtervet. Amennyiben a szerelő- 
üzemi programcsomagot (SZP) önállóan kí- 
vánjuk működtetni, bemenetként a napi té- 
telnagyságokat kell megadni. A napi bontású 
szerelési ütemterv beolvasása a 2. pontban le- 
írt formában történik. Ügyelni kell azonban 
arra, hogy itt a bemenő adatok nem rendelés- 
állományt, hanem napokra bontott ütemter- 
vet jelentenek. 


13. Az SZP és a szerelőüzem közötti 
információáramlás 


Az SZP a napi szerelési feladat ütemezésére 
az alábbi adatokat szolgáltatja: 


a) a szerelendő típussorozatok sorrendje (ki- 
nyomtatva) 


b) az egyes sorozatok darabszáma, ütemideje, 
tervezett kezdési és befejezési időpontja 
(kinyomtatva) 


c) az egyes sorozatoknál az egyes szerelési 
munkahelyeken milyen szerelési művelet- 
elemeket kell elvégezni (kinyomtatva) 


d) alkatrészutalványok (nyomtatott bizonylat 
vagy előlyukasztott duálkártya) 

szükség esetén szerszám- és segédutalvá- 
nyok is. 

A szerelőüzemből az SZP-hez való közvetlen 
visszacsatolás — ilyen igény esetén — a sze- 
relőüzemben telepített automatikus érzékelők 
segítségével oldható meg (on-line, real-time 
üzemmód). Ilyenkor a visszacsatolás alapján 
amennyiben az ütemtervtől való eltérés egy 
kritikus értéket túllép, az SZP a nap vagy 
műszak hátralevő részére a finomprogramot 
újra számítja. (A szerelőüzemből ténylegesen 
kilépő darabszámok off-line visszajelentése 
naponta, az ISZ programcsomagon keresztül 
történik, ezt a 16. pontban ismertetjük.) 


e 


e 
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14. Az üzem részegységei közötti információáramlás 


Az üzem egyes részegységei között az alábbi 

információáramlások vannak: 

a) Az alkatrészgyártó műhely a nyersanyag- 
raktár felé továbbítja a 2 v. 3 példányos 
nyersanyagutalványok 1 v. 2 példányát az 
átvett nyersanyagok ellenében és ezek fel- 
használásával történik a nyersanyagrak- 
tárból a GYP felé a készletváltozási visz- 
szajelentés is. 

b) A raktári alkatrész bevételezési bizonylat 
egyik példánya a gyártóműhelyhez kerül 
vissza a bevételezett anyagok átvételének 
elismeréseként. A raktárban maradó pél- 
dányt használják fel a készletmozgások 
visszajelentésére az RFP felé, míg a gyár- 
tóműhelyi példány ott megőrzésre kerül 
és ennek egyeznie kell a visszajelentett 
termelési mennyiségekkel. 

c) A szerelőüzem a raktár felé továbbítja az 
SZP-től kapott alkatrészutalványok 1 v. 2. 
példányát az átvett anyagok ellenében. 


15. Az alkatrészraktár és az RFP programcsomag 
közötti információáramlás 


Az alkatrészraktár az RFP felé jelzi a készlet- 
mozgásokat. E visszajelzés lebonyolítása tör- 
ténhet napi egyszeri futtatással vagy raktári 
terminál esetén real-time üzemben. 


A visszajelentéshez felhasznált bizonylat le- 

het 

— nyomtatott bizonylat, melyről gépi adat- 
hordozót kell készíteni, 

— duálkártya, 

— külön kívánság esetén egyéb információ- 
hordozó. 


A visszajelentés az alábbi készletmozgásokra 

vonatkozik: 

a) Anyagbevételezés a gyártóműhelyből. A 
visszajelentés az anyagbevételézési bi- 
zonylat v. duálkártya egyik példányával 
történik. 

b) Anyagbevételezés kooperációból. A vissza- 
jelentés az anyagbevételezési bizonylat v. 
duálkártya egyik példányával történik. 

c) Anyagkiadás a szerelősor felé. A visszaje- 
lentés a kiadási bizonylatként szereplő 
szerelősori alkatrészutalvány v. duálkár- 
tya egyik példányával történik. 

d) Anyagkiadás közvetlen értékesítésre. A 
visszajelentés a kiadási bizonylatként is 
szereplő kivételezési diszpozíció utalvány 
ill. duálkártya egyik példányával történik. 

e) Belső anyagátrendezés visszajelentése. E 
célra a raktárban kiállításra kerülő külön 
bizonylati formátum v. duálkártya szolgál. 


16. Az üzemegységbe belépő és onnan kilépő 
anyagmozgások bizonylatolása 


E kategóriába az alábbiak tartoznak: 

a) A nyersanyagraktárba belépő nyersanya- 
gok. Ezek átvétele bevételezési  bi- 
zonylattal történik, amelynek egyik példá- 
nya a nyersanyagszállítónál (melegüzem, 
tranzitraktár, stb.) marad, második példá- 
nya a GYP felé való visszajelentésre szol- 
gál, esetleges harmadik példánya pedig a 
helyszínen lerakásra kerül. Bizonylatként 
duálkártya v. egyéb gépi kiolvasású adat- 
hordozó (pl. szélperforált szalagkártya, 
Marksensing kártya, stb) is alkalmazható. 

b) A félkésztermék raktárba kooperációból, 
ill. kereskedelemből származó anyagok 
bevétele. Technikai lebonyolítás az a) 
ponttal azonos, de a számítógép felé való 
visszajelzés nem a GYP, hanem az RFP 
programcsomaghoz kerül. 

c) A szerelőüzemből kilépő készgyártmányok. 
Ezek általában a készáruraktárba kerül- 
nek, vagy pedig egy kereskedelmi funk- 
ciójú szerven keresztül közvetlenül kiszál- 
lítják a rendelő felé. Valamennyi tételso- 
rozatról bizonylatot kell kiállítani, amely- 
nek egyik példánya az átvevőnél marad, 
az átvevő (MEO, készáruraktár, stb.) által 
jóváhagyott másik két példánya egyrészt 
az ISZ-hez való visszajelentésre szolgál, 
másrészt a helyszínen lerakásra kerül. Bi- 
zonylatként duálkártya v. egyéb géppel 
közvetlenül is olvasható adathordozó is al- 
kalmazható. 

d) Az alkatrészraktárból közvetlenül kiszállí- 
tásra kerülő alkatrészek. Ilyen kiszállítás 
csak az ISZ által előírt kontingensen belül 
engedélyezett. E kontingenst az RFP által 
is kezelt adatállomány tartalmazza. Kíván- 
ságra a kontingensen belül az RFP anyag- 
kiszállítási diszpozíciókat állít elő (anyag- 
utalvány, ill. duálkártya) és ezek anyagki- 
adási bizonylatként is szerepelnek. Ezek 
egyik példánya az átvevőhöz kerül, az át- 
vevő által jóváhagyott másik két példánya 
pedig egyrészt az RFP-hez való visszajel- 
zésre szolgál, másrészt lerakják. 


17. Az adatállomány lekérdezése 


Az OPROCOS programrendszer. adatállomá- 
nyának bármely adata bármikor lekérdezhető 
(3. ábra). Ez történhet konzol üzenettel, vagy 
megfelelő vezérkártyák beolvasásával, amely- 
nek hatására a kért adatokat a gép kinyom- 
tatja. 

Amennyiben a konfiguráció tasztatúrával el- 
látott alfanumerikus display-t is tartalmaz, az 
adatlekérdezés ezen keresztül is lehetséges. 
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65 KBIT KAPACITÁSÚ TÖLTÉSCSATOLÁSŰ 
(CCD) MEMÓRIA-SZELET 


A lemez- vagy dobmemóriákat aligha érde- 
mes félvezető tárakkal modernizálni, mivel 
a mozgó elektromechanikus típusok rendkí- 
vül olcsók, egy bitre egy millicent, vagy 
még kevesebb a fajlagos áruk. Egyes cégek 
azonban töltéscsatolású eszközökön alapuló 
tárakkal akarják felváltani azokat. Jelenleg 
má kaphatók a piacon 9000—16 384 bites 
CCD szeletek, elsősorban a Fairchild Semi- 
conductor és az Intel gyártmányai. Ugyan- 
akkor a Fairchild és a Texas bejelentette, 
hogy megkezdték első, 65 kbites CCD táraik 
gyártását és kipróbálásra már ez év októ- 
berben bemutatják őket. 

A Fairchild új típusának neve CCD 465, so- 
ros- párhuzamos-soros (SPS) struktúrájú. Az 
új tárolónál engedményt tettek a sebesség 
rovására, elsősorban a tömegtároló igényeket 
vették figyelembe, nagy tokozási sűrűséget 
és kis teljesítmény igényt biztosítva. 


A 4096X1XI16 bites sorcs-párhuzamos-so- 
ros tár egyetlen, 64 bites horizontális regisz- 
tert tartalmaz, amelyhez több vertikális re- 
giszter csatlakozik. Az adatok a horizontális 


regiszterbe lépnek be, és feltöltve azt, párhu- 
zamosan kerülnek átvitelre a vertikális re- 
giszterekbe. A vertikális regisztereken való 
siftelés után egy második 64-bites horizontá- 
lis regiszterben rekombinálódtak. 


Belülről, a regisztert 16 blokkba szervezik, 
amelyekben a bitek szimultán jutnak to- 
vább. 
Ami a sebességet illeti: a blokkok közötti 
kapcsolási idő 50 és 100 ns között van, 1 
bithez való átlagos hozzáférési idő 500 us, 4 
MHz-es óraidővel. A legrosszabb elérési idő 
1 ms. Ezek az idők elég nagyok a szabad hoz- 
záférésű tárakhoz (RAM) viszonyítva, de 
igen jók a lemez- vagy dobmemóriákhoz ha- 
sonlítva. 
A teljes 65 kbites tár, a perifériális áramkör- 
rel együtt egyetlen szeleten helyezkedik el. 
Olvasásfírás, . vagy olvasás/módosítás/írás 
üzemmódban a tápegység mindössze 400 
mW-ot fogyaszt, 4 MHz-en. Mindezeket fi- 
gyelembe véve, valószínű, hogy már a kö- 
zeljövőben komoly tényezőt jelentenek a 
memóriák a tömegtárolók területén. 

(Sz. Zs.) 


00 
Új Philips bank terminál 


A rendszert a 6810 terminálvezérlő számító- 
gépre alapozták, amelynek 64 KB ferrit tár 
kapacitása van (szemben a korábbi 6110-es 
24 KB-al). A 6810 max. 16 terminált tud vezé- 
relni. A rendszer kiépítéshez tartozik 2 mág- 
nesszalag egység, 2 mágneslemez egység, 2 ka- 
Zetta egység, valamint a display-ek és sor- 
nyomtatók különböző kombinációi. 


A készülék tartalmaz még: 

— egy gyors mátrix nyomtatót (200 sor/perc, 
132 pozíció), 

— egy 5 MByte-os diszket, 

— 960 vagy 1920 karakteres display-t, 

— és az ún. , plasma" display-t, amely alfa- 
numerikus (288 karaktert jelenít meg) 
vagy grafikus módban tud működni. 

(K. J.) 
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GANZ MŰSZER MŰVEK AN 


I köszészsítkézső 


KORSZERŰ ELEKTROTECHNIKAI ÉS ELEKTRONIKAI 
LABOR- ÉS OKTATÁSI RENDSZER ÜZEMI VIZSGÁLATOKHOZ ÉS 
A MŰSZAKI OKTATÁSBAN 


A több évtizedes gyakorlattal rendelkező 
GANZ MŰSZER MŰVEK a tudományos- 
technikai forradalom és az oktatás forradal- 
ma időszakában, miként a múltban is. arra 
törekszik, hogy korszerű fejlesztési-gyártási 
programmal szolgálja a műszaki haladást. 


A műszaki-tudományos fejlődéssel együtt- 
járó szolgáltatásbővülés és oktatáskorszerű- 
sítés egyértelmű követelményként támasz- 
totta igényeit modern és előremutató labor- 
és oktatási rendszerek kifejlesztése és gyár- 
tása iránt. Ezen igények a következők: 
— építőkocka-elven történő felépítés, 
— gyors létesítés, 

— kis helyigény, 

— jól áttekinthető elrendezés, 

— bővítési lehetőség, 

— gazdaságos kivitel, 

— kényelmes munkavégzés, 

— maximális üzem- és életbiztonság. 
Ezen igényeket alapul véve, a GMM a hazai 
és külföldi felhasználói szükségletek vi- 
szonylagosan gyors kielégítésére törekedett, 
amikor gyártási programját kibővítette a 
héra labor- és oktatási rendszerrel, amely- 
nek know-how-ját licenciaszerződés kereté- 
ben vásárolta meg. 


A GANZ-héra 2000 típ. laborrendszer 


A fejlesztés első lépéseként kialakított 
GANZ-héra 2000 típusjelű komplett labor- 
rendszer fő jellemzője, hogy mindazon villa- 
mos és nem villamos berendezéseket tartal- 
mazza, amelyek egy laboratórium teljes, 
szinte , kulcsátadásos"? felszereléséhez, létre- 
hozásához szükségesek. 


A komplett laborrendszer fő részei a követ- 
kezők: 


— stabil kialakítású, szigetelt lábú labora- 
tóriumi asztalok ütés, hő- és saválló fed- 
lappal, fiókos, ill. fióknélküli kivitelben; 

— gurulós kivitelű műszer- és szerszámtar- 
tó asztalok, kettős (alsó-felső) rakodó- 
lappal; 


— ajtós és fiókos, biztonsági záras kisszek- 
rények az asztalok alá szerelhető, ill. be- 
tolható kivitelben; 

— többrekeszes, padozaton álló és zárható 
nagyszekrények, ablakos, ill. tömör kivi- 
telű ajtókkal; 

— fadobozos, fémkeretes, asztalra helyez- 
hető, azonos magasságú (468 mm) hosz- 
szanti és sarokelemek 20 féle hosszúság- 
ban, a villamos hálózati csatlakozás, va- 
lamint a villamos energiaellátó, csatlako- 
zó és mérő egységek egyszerűen cserél- 
hető befogadására; 

— villamos energiaellátó egységek, többszö- 
rös villamos védelemmel, többcélú kivi- 
telben, egyedi, ill. központi , ki" gombbal; 

— villamos csatlakozó helyeket tartalmazó 
egységek az ismert igényeket figyelembe 
vevő változatos kivitelben; 

— villamos mérő egységek cserélhető, sok- 
fajta kivitelben, egységesített méretek- 
ben, általános elektrotechnikai és célra- 
orientált elektronikai mérések biztonságos 
elvégzésére; 

— kiegészítő tartozékok (lámpák, forgatható 
asztali fedlapok, rácsos szerkezetű gumi- 
lapok). 

A GANZ-héra 2000 típ. laborrendszer össze- 

foglaló jellemzője, hogy a műszaki-tudomá- 

nyos fejlődés támasztotta és a fentiekben 
foglalt igényeknek teljes mértékben megfe- 
lel. Ezen túlmenően egyedi fő jellemzői: 

— az asztali elemek fedlap-nagysága olyan, 
hogy a laborasztal fedlapján kellő hely 
marad műszerek, szerszámok, íróeszközök 
kényelmes elhelyezésére. Az elemek elő- 
lapja a függőlegeshez képest 15"-kal hát- 
rafelé dől, így a villamos egységekre a 
kitűnő rálátás biztosítot:; 


— a fémborítású villamos egységek előlap- 


ján a kivezetések, kezelőgombok, műsze- 
rek elhelyezése jól áttekinthető, így keze- 
lésük gyorsan megismerhető. Kialakítá- 
suk az előlapon is érintésbiztos, a villa- 
mos hálózatra csatlakozásuk pedig fix 
érintkezőkkel az egységnek az asztali 
elembe való behelyezésekor automatiku- 
san megtörténik; 
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— az erősáramú villamos mérő egységek 
egyen-, váltakozó (egy- és háromfázisú) 
fix és szabályozható feszültség, valamint 
stabilizált egyenfeszültség levételére al- 
kalmasak. Egyes egységek (V, A, W) 
műszereket is tartalmaznak. 

A vill. jellemzők jellegzetes értékei: 220V/ 

3.2A; 220V/10A; 380V/10A; 0—220V/3A; 

0—380V/3A; 0—750/0—1500W; 0—60V/0— 

1. 2 3.4 BA. 

A gyakorlati igényeknek megfelelően, a vál- 

tozatok nagy számára való tekintettel mint- 

egy 60 db villamos egység eleve kifejlesztve 
áll a felhasználók rendelkezésére. Ezek között 

szerepelnek speciális egységek is, mint pl. a 

szigetelésvizsgáló készülék-egység, voltmérő- 

vel szabályozható feszültséggel (0—2,5 kV, 

0,04 A); 

— az elektronikai villamos egységek célra- 

orientált kivitelűek, mint pl. oszcillográf 

(15 MHz-es), analóg- és digitális multiméter, 

ellenállásmérő (0—10 MO), R—C dekád stb. 

Az ily módon felépített laborrendszer cél- 

szerűen kiegészíthető az egyedi igények sze- 

rint az asztalokra helyezve speciális mérő és 
regisztráló műszerekkel, ipari televíziós ké- 
szülékkel stb. 

A GANZ-héra 2000 típ. komplett laborrend- 

szer építőkocka-elven történő felépítése le- 

hetővé teszi, hogy — az elemek számának és 
fajtáinak helyes megválasztásával — külön- 
böző nagyságú laborhelyiségek gazdaságosan 
rendezhetők be a felmerülő villamos mérési, 

ill. vizsgálati igények maximális kielégítésé- 

re. Fentieknek megfelelően a teljes labor- 

rendszer, avagy egyes, a szükségleteknek 
megfelelő kiválasztott elemei jól alkalmaz- 
hatók a következő területeken: 

— Üzemek, vállalatok vizsgáló laboratóriu- 
mai, 

— javító és karbantartó szövetkezetek, 

— közép- és felsőfokú oktatási intézmé- 
nyek, 

— egyéb kiképzési központok. 


A GANZ-héradidact EB 75 típ. oktatási la- 
borredszer 


A GANZ-héra 2000 típ. komplett laborrend- 
szer nyújtotta számos villamos mérési és 
vizsgálati lehetőség közül mintegy példaként 
két típus-rendszer került kifejlesztésre. Az 
egyik, az EB 75 jelű oktatási rendszer első- 
sorban erősáramú villamos mérések és vizs- 
gálatok céljait szolgálja. Ide sorolhatók pl. a 
villamos szereléssel, a villamos motorok sza- 
bályozásával kapcsolatos feladatok. 


Az oktatási laborrendszer szerves tartozékai 
a kapcsolótáblák, szerelőlapok, egyéb erős- 
áramú szerelvények és vezetékek. Az össze- 
állítandó mérés kapcsolása a kapcsolótáblán 
(krétával) előre megtervezhető és felrajzol- 
ható. Az oktatási rendszerhez a GANZ-héra 
komplett laborrendszer összetevő villamos 
és nem villamos elemeiből csupán a szüksé- 
ges típusokat kell hozzárendelni. 


A ,GANZ-héradidacat-electronic" 
rendszer 


oktatási 


Ez a másik kifejlesztett oktatási rendszer, 
amely az elektronika alapismereteinek gya- 
korlati elsajátítására szolgál. Ezen oktatási 
rendszer a GANZ-héra 2000 típ. komplett la- 
borrendszer (a méréseknek megfelelően) ki- 
válogatott elemeiből tevődik össze, melyeket 
a következők egészítenek ki: 


— egyenlő térközű lyukakkal ellátott sze- 
relő panelek, 

— elektronikai építőelemek, 

— mérőzsinórok. 


A szerelő panelekre összeállítandó kapcsolás 
krétával felrajzolható. Az építőelemek dobo- 
zai ütésálló, átlátszó műanyagból és egysé- 
gesített méretekben (57X57X51 mm) ké- 
szülnek, amelyekben helyezkednek el a ke- 
reskedelmi forgalomban is beszerezhető al- 
katrészek. A dobozok a szerelő panelíre du- 
gaszolással rögzíthetők. 

Mindkét oktatási rendszer az egyéni munka- 
végzést, az önálló gondolkodást és tevékeny- 
séget nagymértékben biztosítja, ugyanakkor 
csoportmunkálatokra is alkalmas, így a kor- 
szerű képzés fontos eszköze lehet a külön- 
böző szintű, ill. igényű oktatási intézmények- 
ben. 

A bemutatott labor- és oktatási rendszerek 
közös jellemzője a nagyfokú rugalmasság. 
Ez a fentieken túlmenően azt is jelenti, hogy 
a két oktatási rendszer kombinált villamos 
mérések és vizsgálatok esetén egyszerűen 
összeilleszthető. Az elemek kis helyigénye, 
nagy választéka laborok gazdaságos és gyors 
kialakítását teszi lehetővé, egyidejűleg biz- 
tosítja a fejlődés alapjául szolgáló folyamatos 
bővíthetőséget is. 


Részletes felvilágosítás és megrendelés: 


GANZ Műszer Művek 
1191 Bp. XIX., Vöröshadsereg útja 64. 
Telex: 22—4395 Tel.: 470-740 
Vevőszolgálat: 471-158 
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VÉSZI ÁGNES 
(MTA SZTAKI) 


PROGRAMOZHATÓ LOGIKÁJÚ 
VEZÉRLŐBERENDEZÉSEK 


A  programozhato logikájú  vezérlőbende- 
zések néhány éve jelentek meg a világpia- 
con, és az ipari automatizálás egy meghatá- 
rozott szükségletét elégítik ki. 

Céljuk a közepes bonyolultságú ipari folya- 
matok vezérlése, alkalmazásuk a folyamat- 
ábrához a lehető legközelebb álló leírás 
(program) segítségével történik. 

Fő jellemzőjük, hogy a vezérlendő folyamat 
beírása (programozása), rugalmas módosítá- 
sa, ellenőrzése gépközelben is elvégezhető. 


ETO: 681.513.2 


Bevezetés 


A szakirodalomban a programozható logiká- 
jú  vezérlőberendezéseket  PC-nek, vagy 
PLC-nek nevezik (Programmable Controller, 
vagy Programmable Logic Controller). Ma- 
gyarországon is elterjedt szakmai körökben 
a , PC" rövidítés, a továbbiakban mi is ezt 
fogjuk használni. 

A PC-k körülbelül öt éve jelentek meg a 
világpiacon. Sikerük gyors volt, 1974. végén 
már 26 amerikai cég foglalkozott PC gyár- 
tással. Ezt a sikert a kereskedelmi statiszti- 
kák is mutatják; 1977-re (5 év alatt) a PC-k 
elérik azt a szintet, amelyhez a numerikus 
szerszámgép-vezérlésnek 20 év kellett (1. áb- 
ra). 

A gyors sikert a PC-knek a más típusú ve- 
zérlő berendezésekhez képest elfoglalt helyé- 
vel lehet csak megmagyarázni (relék, félve- 
zető-modulos automaták, számítógépes ve- 
zérlés). 
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Ahhoz, hogy a PC-k ténylegesen el tudják 
foglalni — az ipari automatizálás egy bizo- 
nyos tartományában — a más típusú vezér- 
lő berendezések helyét, az kellett, hogy áruk 
a hasonló nagyságrendű berendezésekhez 
képest versenyképes legyen. Ezt a számítás- 
technikai hardware árának az utolsó évek- 
ben bekövetkezett rohamos csökkenése tette 
lehetővé. Előreláthatólag ez a tendencia az 
elkövetkező évekre is érvényes, valószínű 
tehát a PC-k meglepő térhódítása, tekintve, 
hogy felhasználásukban az iparnak legtöbb 
ága érdekelt. 

Megemlítenénk néhány felhasználási terü- 

letet: 

— Középnagyságú és nagy  szériagyártás 
esetében automatikus eszterga vezérlése 
és a munkadarab adagolása. 

— Munkadarab-mozgatás a gépkocsi-, tur- 
bina-, kompresszorgyártásban. 

— Gyalúgépek vezérlése. 

— Sajtolók vezérlése. 

—  Alkatrészeket összerakó és szerelő gépek. 

— Koordináta lángvágó és automata hegesz- 
tőgépek. 

— Integrált rendszerek (megmunkálás, sze- 
relés és ellenőrzés). 

— Konvejorok, ipari liftek, palettaszerelők. 

— Ipari robotok. 

— Automatikus raktárkezelő. 

— Egyes textilipari gépek. 

— Gumiipari gépek. 

— Bizonyos kémiai és petrokémiai folya- 
matok, műanyagipar. 

— Gázokkal és folyadékokkal kapcsolatos 
vezérlési és szabályozási folyamatok. 

— Stb. 


Az ipari automatizálás eszközei és rövid 
története 


A probléma meghatározása 


Adva van egy bizonyos számú. bemenő jel 
(INPUT). Ezek digitális jelek, jöhetnek vég- 
álláskapcsolóktól, nyomógomboktól, relék- 
től, stb. 

Vezérelni kell bizonyos számú kimenő jelet 
(OUTPUT). A kimenő jelek szolgálhatnak ki- 
jelzésre, vagy tényleges vezérlésre (motorok, 
szelepek, relék, csengők, jelzőlámpák, stb.) 
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A bemenetek-kimenetek kapcsolatát bizo- 
nyos algoritmusok, bináris függvények feje- 
zik ki. Ezek a függvények lehetnek egyedi- 
ek, vagy ismétlődőek (egy probléma megol- 
dásán belül), lehetnek véglegesek, vagy — a 
rendszer jellegéből adódóan — változó típu- 
súak, de fő jellemzőjük az, hogy általában 
Bool-függvényekkel leírhatók. 

Bizonyos problémák megoldása során szük- 
ség lehet speciális funkciókra, úgymint szám- 
lálás, időzítés, BCD kódátalakítás, egyszerű 
algebrai műveletek elvégzése, stb. 


Relés automaták 


Néhány évtizede léteznek, általánosan is- 
mertek. 


Előnyük: 


— egyszerű tervezés 

— mechanikai ellenállás 

— zavarérzéketlenség 

— könnyű és gyors javítás 

— karbantartásuk és javításuk nem követel 
magas képzettséget 

— beruházási költségük egyenesen arányos 
a bonyolultsági fokkal. 


Hátrányuk: 


— nagy méretek 

— a relék élettartama viszonylag rövid 

— bonyolult problémák esetében nehézkes 
megoldás 

— átalakítást, változtatást nehéz megoldani, 
sokszor lehetetlen újabb kapcsolószek- 
rény beállítása nélkül. 


Moduláris elemekből felépített ipari automaták 


Körülbelül 15 éve jelentek meg. Moduláris 
rendszerből állnak, ahol minden egyes mo- 
dul egy meghatározott logikai funkciót tölt 
be (AND, OR, NAND, stb.). A modulokban 
általában egy, vagy több tranzisztor, eset- 
leg integrált áramkör van, műgyantával van- 
nak kiöntve és foglalatba dugaszolhatók. 


Előnyük: 


— kisebb méretek 

— egyszerű tervezés 

— a beruházási költség arányos a bonyo- 
lultsági fokkal 

— nem szükséges magas képzettségű sze- 
mélyzet 

— hosszabb élettartam 

— speciális funkciók (számlálás, időzítés) 
könnyen megoldhatók. 


Hátrányuk: 


— .zavarérzékenység 
— átalakítás, változtatás szempontjából nem 
eléggé rugalmas. 


Számítógépes automatizálás 


Megkülönböztethetünk két fejlődési szakaszt. 
Az első időben a piacon már létező számító- 
gépeket használták fel automatizálási prob- 
lémák megoldására, bár ezek a gépek adat- 
feldolgozás, statisztikai és tudományos szá- 
mítások céljából készültek. 

Csak néhány éve jelentek meg azok a kö- 
zép- és kiskapacitású gépek, amelyeket már 
eleve automatizálás céljára fejlesztettek ki. 


Előnyük: 


— nagyon bonyolult probléma esetében is 
viszonylag kis helyfoglalás 

— megnövekedett megbízhatóság és élettar- 
tam 

— lehetséges dialógust teremteni a gép és a 
kezelő között 

— a program változtatása gyors, esetleg 
anélkül is végbemehet, hogy a vezérelt 
berendezést le kellene állítani. 


Hátrányuk: 


— nagyon érzékenyek a zajokra és általá- 
ban a környezetre, gyakran szükséges 
speciális klimatizáló berendezés 

— csak egy bizonyos bonyolultsági fok fö- 
lött kifizetődőek 

— magas fejlesztési költség 

— magas felkészültségű személyzetet igé- 
nyelnek. 


PC-s automatizálás 


Néhány éve jelentek meg a világpiacon. Tö- 
kéletesen megfelelnek a közepes bonyolult- 
ságú automatizálási problémák megoldására, 
programozási nyelvük egyszerű (néhány óra 
alatt megtanulható), áruk versenyképes. 


Előnyük: 


— egyszerű kezelhetőség, 

— alacsony fejlesztési költség, 

— kis helyfoglalás, 

— gyors és egyszerű programváltoztatás 

— hierarchikus struktúra felépítésének le- 
hetősége, 

— software segítség lehetősége a programo- 
záshoz, 

— üzenet lehetősége a kezelő felé, 

— alacsony képesítésű személyzet. 
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Hátrányuk: 


— zavarérzékenység, 

— csak bizonyos bonyolultsági tartomány- 
ban rentábilisak, 

— csak egyszerűbb aritmetikai 
elvégzésére képesek. 


műveletek 


Az ipari 


automatizálás eszközeinek össze- 


foglalását az 1. táblázat mutatja. 


A PC-k összehasonlító analízise 


A PC-k struktúráját a 2.ábra mutatja. 


rendszer 


2. ábra PC-struktúra 


1. táblázat 


ÖSSZEFOGLALÓ TÁBLÁZAT 


I GÉP 
RELÉ MODUL Pe SZÁMÍTÓ- 
50-IG IGEN IGEN 
INPUT— 50—200 IGEN IGEN 
OUTPUTOK 4 
SZÁMA 200—500 JA IGEN IGEN 
(] 500 IGEN 
NAGYON NAGYON 
HELYFOGLALÁS NAGY NAGY KICSI KICSI 
tzectzágá IGEN IGEN IGEN 
KÖRNYE- 
ZET KLIMATI- 
ZÁLÁS IGEN 
meg SZ] KÖZEPES ! KÖZEPES ) KÖZEPES ! MAGAS 
SZEMÉLY-  [ 
ZET KÉP- KARBAN ! ALA ALA- ALA- KÖZBBÉS 
ZETTSÉGE TARTÁS CSONY CSONY CSONY 
JAVÍTÁS KÖZEPES ! KÖZEPES ! KÖZEPES ) MAGAS 
ör tcsla IGEN IGEN 
VALTOZ ÁTÍRÁS IGEN IGEN 
TATÁS SZEMÉLY- 
ZET KÉP- ] KÖZEPES ! KÖZEPES / KÖZEPES ] MAGAS 
ZETTSÉGE 
JELZŐ- — ] JELZŐ- DIALÓ- 
DIALÓGUS LÁMPA LÁMPA ] ÜZENET ) Gus 
SEGÍTSÉG PROGRAMO- 
ZÁSHOZ IGEN IGEN 
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Néhány megjegyzés a felhasználóról 


Az automatika felhasználói régóta hozzászok- 
tak a klasszikus automatizálási elemekhez 
(relék, félvezetős modulok). Rendelkezésükre 
áll helyben a szükséges személyzet (villany- 
szerelő, technikus), akik a karbantartást, 
javítást és esetleg egyszerűbb módosítást el 
tudják végezni. 

A számítógépekkel kapcsolatban egészen 
más a helyzet. A vezetők szükségét érzik an- 
nak, hogy a számfejtéshez, raktárnyilván- 
tartáshoz, különféle adatok feldolgozásához 
nagykapacitású, gyors eszköz álljon rendel- 
kezésükre. Ez a hiányérzet az automatizálási 
problémákat illetően nem ebben a formában 
jelentkezik s a számítástechnikának sok el- 
lenvetéssel kell megküzdenie. 

A számítástechnika elleni érvek az automati- 
zálás területén sokrétűek. Egyesek a nagy 
beruházási költségekre, a magas képzettségű 
személyzet — szükségességére hivatkoznak, 
mások arra, hogy egy berendezés meghibá- 
sodása hosszú gépállást, tehát tetemes anyagi 
károkat. okozhat. Az érvek legnagyobb része 
a biztonságérzet hiányára vezethető vissza. 
A felhasználó úgy érzi, hogy nem ura ennek 
a bonyolult berendezésnek. 

A PC-k nagy előnye a klasszikus módszerek- 
hez szokott felhasználók körében az,hogy a 
vezérlendő folyamat programozása, a prog- 
ram módosítása és javítása nagyon egysze- 
rű, helyben, a rendelkezésre álló személyzet 
segítségével megoldható. S bár valójában itt 
is a számítástechnika egy eszközével állnak 
szemben,  biztonságérzetüket kétségtelenül 
növeli az eszköz használatának egyszerűsége. 
A felhasználó igényeiből tehát az követke- 
zik, hogy egy PC fejlesztése során nem a 
számítástechnikus, hanem a gépész, az auto- 
matizálási szakember szemszögéből kell néz- 
nünk a problémákat. (Főleg a specifikáció 
azon pontjait, amelyek a felhasználót legin- 
kább érintik: a bemenetek, kimenetek és a 
programozási nyelv.) 


A programozási nyelvek 


Az első tervezők a relés áramkörök oldaláról 
közelítették meg a problémát. A program 
írása és visszaolvasása is relés áramkör for- 
májában történt. Ez a módszer mindenki 
számára érthető, de magában hordja a ha- 
tárait: bonyolultabb problémák megoldásá- 
nál hamar kibogozhatatlanná válik. 

A természetes fejlődés arra késztette a ter- 
vezőket, hogy olyan nyelvet dolgozzanak ki, 
amely jól alkalmazható a folyamatábra le- 
írására a  Bool-algebra segítségével. Még 
azok is, akik relés áramkörökön alapuió 
nyelvet használtak (Modicon, Allan-Bradley, 


ISSC), a jelenlegi, azóta kifejlesztett PC- 
jükben logikai egyenletek leírását is lehető- 
vé teszik. 

Érdekes megjegyezni, hogy DEC PC-jének a 
nyelve, a többitől eltérően, a folyamat fázis- 
diagramján alapul. 

Az utasítások száma 12 és 50 között van (be- 
leértve az órákra és számlálókra vonatkozó 
utasításokat is). 

Az utasítások a következők lehetnek: 


INPUT—OUTPUT-okra vonatkozó 
utasítások 


— INPUT (vagy OUTPUT) megkérdezése: 
— aktív-e? 

— passzív-e? 

— OUTPUT 1-es, vagy 0-ás állapotba állí- 
tása attól függően, hogy az előtte álló 
kérdés-sorra , igen", vagy ,nem" a vá- 
lasz. 

— OUTPUT 1-es állapotba hozása, ha az 
előtte álló kérdéssorra , igen" a válasz. 

— OUTPUT 0-ás állapotba hozása, ha az 
előtte álló kérdéssorra , igen" a válasz. 

Az utolsó két utasítást flip-flop utasítások- 

nak is hívhatjuk, nem találhatók meg min- 

den gépben. 


LOGIKAI utasítások 


— AND (gyakran nem létezik, mert magá- 
tól értetődik) 

— OR (elengedhetetlenül szükséges) 

— NEGÁLÁS (mindenütt megtalálható) 

— NAND (nem gyakori) 

— OR EXCL. (ritka). 


UGRÁS utasítások 


— Feltételes ugrás egy bizonyos címre. 

— Feltétel nélküli ugrás egy bizonyos cím- 
re. 

— Feltételes ugrás egy szubrutin felé. 

— Feltétel nélküli ugrás egy szubrutin felé. 

— Visszatérés szubrutinból. 

Szubrutin és ugrás lehetősége nem minden 

PC-ben létezik. 


SZÁMLÁLÓK-ra vonatkozó utasítások 

— Tart-e még a számlálás? 

— Befejeződött-e a számlálás? 

— Egyik számláló tartalma nagyobb-e a 
másikénál? 

— Számláló iniciálása. 

— Számláló kezdeti betöltése. 

— Inkrementálás. 

— Dekrementálás. 


ÓRÁK (TIMER-ek)-re vonatkozó utasítások 


— Letelt-e az idő? 

— Tart-e még az időzítés? 
— Iniciálás. 

— Kezdeti betöltés. 
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EGYÉB UTASÍTÁSOK 


Előfordulhatnak még speciális utasítások, 
ezek vonatkozhatnak tárolókra, kódolókra, 
egyszerűbb aritmetikai műveletekre, stb. 


A memória 

Típusai: 

A memóriával szemben az egyik legfonto- 
sabb követelmény az, hogy programváltoz- 
tatás, javítás esetén könnyen írható legyen, 
de időleges áramszünet, vagy zavaró jelek 
esetében ne törlődjön. A ferrit-gyűrűs me- 
móriák tökéletesen megfelelnek ezeknek a 
követelményeknek s viszonylag nagy mére- 
teik és magas áruk ellenére is számos PC- 
ben ezt a memóriatípust találjuk. 

A másik, ugyancsak nagyon elterjedt meg- 
oldás a következő: a program első változa- 
tát hagyományos RAM memóriába lenet 
írni, ellenőrizni, javítani és csak a végleges 
program kerül PROM memóriába. Utóbbi 
vagy ultraibolyasugárral, vagy elektromos 
jellel törölhető, tehát újraírható memória. 


Kapacitása 

A legkisebb PC 256 szóval rendelkezik, a 

legnagyobbak 8 K-val. (Kivételes eset a 

Sguare 16 K-s és a Process Control 32 K-s 

memóriája.) 

A memória szükséges kapacitását az Input- 

Output-ok számából is felbecsülhetjük a 

következő feltételezések alapján: 

— Általában az Input-ok száma egyenlő az 
Output-ok, plusz a belső változók szá- 
mával. 

— Egy Output meghatározásához körülbelül 
tíz utasítás (szó) szükséges. 

— A memória 25—3009/9-át a számlálókkal 
és timer-ekkel kapcsolatos utasítások ré- 
szére kell fenntartani (abban az esetben, 
amikor ezek egyáltalán léteznek). 

A fenti feltételezésekből következik, hogy a 

memória kapacitása (szóban) megközelítően 

a hétszerese kell, hogy legyen az INPUT-ok 

és OUTPUT-ok teljes számának. 

Ezt a szabályt a PC gyártók általában köve- 

tik, kivéve MODICON-t, SIEMENS-t, ALS- 

PA-t és ASEA-t, akiknél a memória kevés- 

nek tűnik az INPUT-OUTPUT-ok számához 

képest. 


Szóhossz 


4-től 18 bitig terjed. A nagy többség 8, vagy 
16 bittel dolgozik. 


Mivel semmilyen lényeges információval 
nem rendelkezünk a különböző PC-k uta- 
sításainak kódolásáról, a szóhossz megválasz- 
tását illetően teljesen magunkra vagyunk 
utalva. A memória maximális kihasználása 
akkor lehetséges, ha az egyszerűbb utasítá- 


sok egyszavasak, a bonyolultabbak iöbbsza- 
vasak. Ha viszont minden utasítás egyszavas, 
a  memóriakihasználás kedvezőtlen, de a 
soítware, a hardware és még a prograri0- 
zási nyelv is egyszerűsödik. Tehát mindkét 
megoldás kompromisszumot jelent. 


Az INPUT-OUTPUT-ok 
Számuk 


Optimális lenne a következő megoszlás: 


MEMÓRIA INPUT OUTPUT 
1.K 64 64 
2K 128 128 
4K 256 256 
8 K 512 512 


Modularitás: 8 vagy 16. 


Jellemzőik 


Legáltalánosabb az INPUT és az OUTPUT- 
ok esetében is a 110—120 V cS és a 24 V — 
Más feszültségek is előfordulnak (5 V —, 48 
V—-, 250 Voco)Y ezeket érezhetően alapos 
piackutatás — eredményeként választották 
meg. (lásd 3. táblázat.) 


Számlálók és timer-ek 


A timer-ek az időrelék szerepét töltik be. A 
számlálók felhasználása sokrétű lehet (futó- 
szalagon mozgó darabok számlálása, pozicio- 
nálás stb.) 

Gyártócégenként nagyon változó a számuk 
az Input-Output-ok számához viszonyítva. 
Még nagyságrendbeli különbségeket is ta- 
lálunk. 

Általában elégségesnek tekinthetjük, ha 16 
változóra esik egy számláló és egy timer. Ez 
a memória nagyságához viszonyítva a kö- 
vetkező eredményeket adja: 


MEMÓRIA SZÁMLÁLÓ TIMER 
i K 8 8 
2K 16 16 
4K 32 32 
8K 64 64 


Modularitás: 8 vagy 16. 


Ami az egyes számlálók és timer-ek kapaci- 
tását illeti, sokkal nagyobb az egyetértés. 
Számlálók: 3, vagy 4 dekád. 
Timer-ek: 3, vagy 4 dekád 
0,1 sec vagy/és 1 sec (max. 9999 sec 
2,6 óra). 
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Aritmetikai műveletek, regiszterek 


A összeadás, kivonás és két számérték ösz- 
szehasonlítása ritkaságszámba megy (Modi- 
con, Allan-Bradley, ISSC). Szorzással, osz- 
tással nem találkozunk. Furcsa módon a 
stack-ek (verem-memória) is ritkák (ALSPA, 
Struthers, Applied S.). Egyes PC-k BCD kon- 
verterrel is rendelkeznek (ALSPA, ISSC, 
Struthers). 


A vezérlőpult 


A legtöbb PC-t gyártó cég elad, vagy bér- 

bead vezérlőpultot, amely egy, vagy több 

PC-t szolgálhat ki. A vezérlőpulton általá- 

ban a következő egységeket láthatjuk: 

— Egysoros alfanumerikus display. 
— Tasztatúra, vagy tárcsás kapcsoló a funk- 
ció kiválasztására (programírás-, olvasás, 
stb.) 

— Alfanumerikus tasztatúra a program írá- 
sához (0—9, -- 5—10 betű). 

— Tasztatúra az esetleges perifériákhoz. 

-—— Egy, vagy két REPROM-foglalat, REP- 
ROM — írás, olvasás és másolás céljából. 

— Esetleg kazettás 
lyukszalagolvasó stb. 

A vezérlőpult a következő funkciókat töltheti 

be: 


magnószalag-olvasó, 


A program írása és visszaolvasása: 


— A tasztatúra segítségével, vagy a vezérlő- 
pult memóriája, vagy a PC memóriája 
felé. 

— Lyukszalag segítségével. 

— Kazettás magnószalag segítségével. 

— REPROM segítségével. 

— Visszaolvasás sornyomtató segítségével. 


A program módosítása 
— Programeltolás 
— Programtörlés 

— Programbeszúrás 
— Programbeszúrás. 


A program ellenőrzése 


— Az INPUT-OUTPUT-ok állapotának kijel- 
Zése és változtatása a szimuláció céljából. 
— A program vezérlése — lépésenként 
— szakaszonként 
— ciklusonként 


A perifériák 
Számítógép 
Az utolsó időben megjelent PC-k mind ren- 


delkeznek speciális interface-szel, melynek 
segítségével számítógéphez kapcsolhatók. Ez 


egybeesik a hierarchikus rendszerek fogalmá- 
nak megjelenésével. Ez abból áll, hogy egyes 
gépek, vagy gépsorok vezérlését PC-k végzik, 
ezeknek a PC-knek a vezérlését, a bonyolul- 
tabb számítási műveleteket és a dialógust vi- 
szont egy központi számítógép oldja meg. 


TTY 


— Programírás a klaviatúra segítségével 

— Programvisszaolvasás 

— A programot hordozó lyukszalag olvasása 
és perforálása 

— Esetleg dialógus 


Sornyomtató 


— Programvisszaolvasás 
— Esetleg üzenet 


Display -- tasztatúra 


— Programírás a tasztatúra segítségével 

— Programvisszaolvasás, esetleg a relés 
áramkör megjelenítése 

— Dialógus lehetősége 


Kazettás mágnesszalag író-olvasó 


Sem a program írását, sem visszaolvasását 
nem oldja meg, vagy csak a vezérlőkonzollal, 
vagy egy másik perifériával együtt jelent egy 
lehetséges megoldást. 


A ciklusidő 9 


Ciklusidőnek azt a leghosszabb időtartamot 
nevezzük, amely alatt a PC pointere kétszer 
találkozik ugyanazzal az utasítással. Ez az idő 
természetesen függ a memória nagyságától is. 
Egy 4 K-s memória esetében a PC-k ciklus- 
ideje 8—40 msec. 


Gyors folyamatok vezérlése esetében a ciklus- 
idő sokszor nem elhanyagolható. 


Ha például egy tárgy X m/s sebességgel mo- 
zog és elér egy végálláskapcsolóhoz, a még 
utána lefutott távolság (mielőtt a PC reagálna) 
a 2. táblázat szerint alakul a ciklusidő függ- 
vényében. 


2. táblázat 


SEBESSÉG [/ 
1m/s 2m/s 5m/s 10m/s [ 20m/s 
36km/h [/724km/h [184m/h — 72km/h 


5em H— cm 
10cm 20cm 
20cm  [ 40cm 
[doch ze] 
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Első példa: A Telemecanigue Electrigue 
PC-je 


Jellemző adatok 


Típusa: 
TSP100 


Input-output-ok : 
Maximum 512, kártyánként 16 input, 
vagy output. 


Memória: t 
— R/W (TTL) 2 K, vagy 4 K, vagy pedig 
PROM 4 K-ig, 256 szavanként. 
Szóhossz: 8 bit. 


Utasítások: 
Összesen 20. (10 egyszavas, 8 kétszavas 


vagy és 2 négyszavas.) 


Ciklusidő: 
10 msec/K (4 K esetében 40 msec) 


Számlálók: 
Alapkonfiguráció: 32 számláló. 
Bővíthető 62-ig 16 számlálót hordozó kár- 
tyák segítségével. 
Maximális érték : 9999. 


Timer-ek: 
Alapkonfiguráció : 32 timer. 
Bővíthető 62-ig 16 timer-t hordozó kár- 
tyák segítségével. 
Maximális idő: 999,9 sec, vagy 9999 sec. 


Vezérlőpult: 
— Programírás és visszaolvasás szavan- 
ként. 
— Egy adott program-mező törlése. 
— Egy adott program-mező eltolása. 
— REPROM irás és másolás. 
— Változók állapotának kijelzése és vál- 
toztatása. 
— Programellenőrzés 
— lépésenként, — 
— megállással, 
— ciklusonként. 
— Opciók 
— sornyomtató, 
— lyukszalag (TTY-el). 


Működési elv 


A rendszer bekapcsolásakor a memória-pointer 
a memória első sorára mutat, az INPUT inter- 
face bekéri az INPUT-ok állapotát. Ezután a 
PC (ha ugrás-utasítás másként nem rendeli) 
sorban hajtja végre az utasításokat és a me- 
mória végére érve visszaugrik az elejére. 


A programozás nyelve 
Címzés 


Öt számjegyből áll, az első kettő a memória 
számát jelöli meg, a másik három a sort, 
amelyben az utasítás megtalálható. A memó- 
riák 00-tól 15-ig vannak számozva, a sorok 
természetesen 000-tól 255-ig. 


12.159 a 13-ik memória 160-ik sora. 
Alaputasítások (egyszavasak) 


A változók számozását is a hardware hatá- 
rozta meg. Az első számjegy (0-tól 7-ig) a 
, groupe"-ot (csoportot) határozza meg, a má- 
sodik (0-tól 7-ig) a kártyák, a harmadik 0-tól 
7-ig) a változók helyét. 


125 a második , groupe" (cso- 
port) harmadik kártyáján a 
hatodik változó. 


A 125-ös változó állapota 1? 
(Ha rákérdezünk a 125-ös 
változóra, Pozitív a válasz?) 


A 213-as változó állapota 0? 
(Ha rákérdezünk a 213-as 


változóra, Negatív a vá- 
lasz?) 
6) 512 Az 512-es kimenet — 1- 


gyel, ha az első kérdésekre 
pozitív a válasz, különben 


— 0-val. 
c) VAGY (parallel csatlako- 
zás). 
Példa: (3. ábra) 
101 I 
105 
3. ábra 


01.123 N101 
01.124 Pl113 
01.125. -- 
01.126 P105 
01.127 — 170 


vagy 
01.123 N101 P113 -- P105 — 170 
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Megjegyzés: 


A P, N és — utasítások egyszavasak (8 bite- 
sek), tehát a változók teljes háromjegyű azo- 
nosítójának csak a két utolsó számjegyét hor- 
dozzák. Az első számjegyet egy külön utasítás 
határozza meg: 


(e) 5 A következő P, N és — uta- 
sítások változói a 6-ik cso- 
portban vannak (mindaddig, 
amíg egy másik G instruk- 
ció nem jön). 


Vegyünk egy példát: 
N101 PO13 3- P105 — 170 


ezt a következő formában 
kell írni: 


G1 N101 G0 PO013 3- G1 P105 — 170 (8 szó) 
vagy másképpen csoportosítva: 


GO PO013 G1 N101 3- P105 — 170 (7 szó) 


További logikai instrukciók (Egyszavasak) 
0 Zárójel nyitása. 
0 Zárójel zárása. 


Példa: (4. ábra) 
nag 101 103 105 178 
9a—— o 
wz j 79. 
170 104 
gé sa 
4. ábra 


00.000 ( 
00.001 N100 
00.002 P101 
00.003 -- 
00.004 PL7O 
00.005 ) 
00.006 ( 
00.007 P103 
00.008 -- 
00.009 N104 
00.010 ) 
00.011 N105 
00.012 — 170 


vagyis 


(N100 P101--P170) (P103--N104) N105 — 170 


VÉSZI: Programozható logikáju... 


6 Inverzió 

Példa: (5. ábra) 
101 170 
102 


7: 


103 
104 
5. ábra 

00.100 N101 00.100 P101 
00.101 -- 00.101 P102 
00.102 N102 00.102 N103 
00.103 -- —m 00.103 P104 
00.104 P103 00.104 / 
00.105 -- 00.105 — 170 
00.106 N104 
00.107 — 170 


Ugrás utasítások 


Oo 03.112 


Példa: (6. ábra) 


Ha az előtte álló kérdésekre 
pozitív a válasz, ugrás tör- 
ténik a 03.112-es címre, ha 
nem, a program változatla- 
nul folytatódik. 
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03.107 PIA 
03.108 
92108) (0 03.112 
03.110 -- 
03.111 5130 
03.112 P123 
A feltétel nélküli ugrás 


-- (2 03.112 módon oldható 
meg, mert a 73- regenerálja 
a pozitív válasz lehetőségét. 
Ha az előtte álló kérdésekre 
pozitív a válasz, a rendszer 
behívja "a 01.100-as címen 
kezdődő SZUBRUTIN-t, ha 
nem, a program változatla- 
nul folytatódik. 


7. ábra 
00.020 N125 
.021 
00.022 $01.100 
00.023 P101 
00.024 —125 


01.100 N123 
01.101 -- 


01.102 P121 
01.103 —124 
01.104 § 


2— SZUBRUTIN 


vagy 


00.020 N125 $ 01.100 
00.023 P101—125 


01.100 N123-4-P121—124 
01.104 £ ——SZUBRUTIN 


6 Feltétel nélküli visszatérés 
szubrutinból. 


Megjegyzések: 

— Feltétel nélküli szubrutin hívás: 
3 $ 12.251. 

— A (X és $ kétszavas utasítások, a :k egy- 
szavas. 


Számlálókra vonatkozó utasítások 


(0912 1234 Feltételes, pozitív impulzus- 
ra történő kezdeti betöltés. 


Példa: 
P151 C12 — 0123 


P 151 Lee - 1 : ! 0-1 [4 0—e1 
S — ——u 4 
Kezdeti nem igen nem nem nem igen nem nem igen 


betöltés 


Feltételes, pozitív impulzus- 
ra történő inkrementálás. 


Feltételes, pozitív impulzus- 
ra történő dekrementálás. 


A 12-es számláló nem szá- 
mol? (Vagy még nem tör- 
tént kezdeti betöltés, vagy 
már elérte a végértéket és 
befejezte a számlálást.) 


A 12-es számláló számol? 
(Megtörtént a kezdeti betöl- 
tés és még nem érte el a 
végértéket.) 


Timer-ekre vonatkozó utasítások 
(T15€)0120 Feltételes, pozitív impulzus- 

ra történő kezdeti betöltés 
(12, vagy 120 sec a 15-ös 
timer hardware-étől füg- 
gően). 


00 
(TV) 


Megjegyzések: 


A 3-as timer nincs időzítve? 
(Vagy még nem történt kez- 
deti betöltés, vagy már be- 
fejezte az időzítést.) 


A 4-es timer időzítve van? 


C22— www és Trr—vwwwutasítások négy- 
szavasak, a többi kétszavas. 


30 AUTOMATIZÁLÁS "76/9 


VÉSZI: Programozható logikáju... 


Fizikai INPUT utasítás 


E) Amikor a program ezzel az 
utasítással találkozik, az 
INPUT interface állapotait 
aktualizálja a fizikai IN- 
PUT-ok állapotának megfe- 
lelően. Erre azért van szük- 
ség, hogy a ciklusidőből 
származó hazárdokat kikü- 
szöbölje. 


Ha a programban egyetlen E utasítás sem sze- 
repel, az INPUT-ok aktualizálása csak egy- 
szer, a ciklus elején történik meg. Az OUT- 
PUT interface viszont rögtön kiküldi az uta- 
sításokat a fizikai OUTPUT-ok felé. 


Példa: 


00.000 G1 -- —111 —112 —113 

00.005 / —114 —115 
Kezdeti állapot meghatáro- 
zása 111—1, 112—1, 113—I1, 
114—0, 115—0. 


00.008 E P125 N126 


03.125 -- 00.008 


A vezérlőpult (8. ábra; 
On tine, off line 


Autonóm (lokál) működés, 
vagy a PC-vel összekötv 


0 660 


Funkciókiválasztás: 


—— Programírás 

— Program visszaolvasás 

— Program törlés 

— Program eltolás 

— Váltorók (lásd 5) 

— Prosiamszimuláció és 
futialas (lásd 8) 

— REPROM (lásd 11 és 12) 

— Kazcílás magnetofon 

— Lyukszalag , TTY-el 

— Nyomtató (lásd 10) 


4) Címválasztás: 


— a , LIGNE" nyomógomb 
segítségével 

— a ,—1" csökkenti a cí- 
met az előző utasításig 

— az , AI"-vel a program 


Maga a program E-vel kez- megállás címét lehet 
dődik. megadni 
EFFACEMENT DEPLACEMENT 
REKROM ECRITURE  (  TSP 100 ( LOCAL ARRET ] SERVICE 
CASSETTE LECTURE 
RUBAN VARIABLE 
IMPRIMANTE EXECUTION 
ENE 
v ati $ Il xI 92 7] 8[[9 
RUBAN — REPROM 
AI kül 1 D 5 3 E 4 5 6 P/P LECT LECT 
7 
af] J x Lá) 1 vj a 1 2 3 M comp coMP 
Ji 
LIGNE I li P N [d G REJET o VAL A férstzó ICHARGI 


8. ábra 
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Változó választás: 


— a , V" segítségével egy 


változó . számát lehet 
megadni 
Változó állapotának meg- 
6) határozása : 


— ,F1" a változó —1 

— , FO" a változó — 0 

— ,X" a változó állapota 
szabaddá van téve 


6) Tasztatúra az utasítások 
számára 
2 Számjegyek 
, VAL" — a sor érvényesíi- 
tése (megfelel a TTY , RC"- 
jének) 


.:REJET" — a sor törlése 


A programkipróbálás módja 
— P/P lépésenként (utasí- 
tásonként) (lásd 15) 
— A megállással 
— M megállás nélküli fut- 
tatása (szimuláció, vagy 
PO) 


Nyomtatás megindítása 


Lyukszalag, vagy TTY-os 
nyomtatás 


90 


— , LECT" programolvasás 

— , COMP" lyukszalag és 
program összehasonlí- 
tása 

— , ENR. PERFO" lyuksza- 
lag perforáció 


4 REPROM 


— , LECT" Reprom-olvasás 

— , COMP" Reprom össze- 
hasonlítása a program- 
mal 

— ,CHARG"?" A program 
Reprom-ba való betöl- 
tése 


REPROM hordozó 


On-line jelzőlámpa 


990 


16 karakter kijelzésére szol- 
gáló display 


(45 Programkipróbálási 
lámpa 


jelző- 


A lépésenkénti működés so- 
rán a kérdéssor mindenkori 
válaszát jelzi. (Pozitív vá- 
lasznál ég, negatívnál kial- 
szik.) 


Második példa: A Siemens PC-je (Simatic S3) 


Jellemző adatai és utasításrendszere hason- 
lóak az imént részletesen tárgyalt PC adatai- 
val és utasítás rendszerével. Itt csak a főbb kü- 
lönbségekre térünk ki részletesebben. 


Működési elv 

Kombinatórikus és szekvenciális program 
Minden egyes program két külön részből áll: 
Kombinatorikus program 


Ennek a programnak a lefuttatása semmiben 
sem különbözik attól, amit a TSP100 (Télémé- 
canigue) esetében láttunk. Minden ciklus ele- 
jén az első címnél kezdi a PC az utasítások 
végrehajtását és (ha ugrás-utasítások máskép- 
pen nem rendelik) végigfut az egész progra- 
mon. 


Szekvenciális program 


A kombinatorikus programot követheti egy 
szekvenciális program. Ennek az a jellemzője, 
hogy a legeslegelső ciklus során, amikor a 
szekvenciális programhoz ér a PC, az első uta- 
sításnál kezdi ennek végrehajtását és halad 
tovább, ha a föltett kérdésekre pozitív a vá- 
lasz. Amikor az első negatív választ kapja, a 
címet tárolja és a ciklust befejezettnek tekinti 
(visszaugrik az elejére). A következő ciklus 
során, miután átfutott a kombinatórikus sza- 
kaszon, a szekvenciális részt ott folytatja 
(visszakeresve az eltett címet), ahol az előző 
ciklusban abbahagyta. 


Több program egy PC-ben 


A Simatic S3 rendszer PC-je 32 programot 
tartalmazhat. Természetesen a felhasználó ha- 
tározza meg ezek számát és hosszúságát. A cél 
az, hogy egy vezérlés során fellépő, egymástól 
független feladatokat a program során egy- 
mástól függetlenül lehessen leírni. A műkö- 
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dés a következőképpen történik: amikor a PC 
az első ciklus kezdetén az első program szek- 
venciális részét el kell, hogy hagyja, nem a 
ciklus elejére ugrik vissza, hanem a második 
program kombinatorikus részének az elejére. 
Miután végrehajtotta a második program 
kombinatorikus részét, folytatja a szekvenciá- 
lissal, s mikor ezt el kell hagynia, mert nega- 
tív válaszhoz ért, elkezdi a harmadik program 
kombinatorikus részét és így tovább. A ciklus 
az utolsó program szekvenciális részének el- 
hagyása után kezdődik újra. 


A programozás nyelve 


Az egyes utasítások leírásához több (2, vagy 
3) betű szükséges, plusz természetesen a vál- 
tozó, számláló, vagy timer azonosítója. A --, 
/ és — jelek helyett is betűk állnak. Ezek a 
betűk mnemotechnikailag a megfelelő német 
kifejezések rövidítései. 


Megjegyzések a két példához 


Télémécanigue Electronigue (TSP100) 


A címzés, a programozási nyelv egyszerű, vi- 
lágos. A vezérlőpult funkciói (programeltolás, 
szimuláció) nagy segítséget nyújtanak a prog- 
ramozáshoz. 

Kifogásolható az utasítások kódolása. Az, 
hogy egy változó teljes azonosítója nem fér 
be egy utasításba, rengeteg hiba forrása lehet. 
A két- és négyszavas utasítások ugyancsak 
megkötéseket jelentenek a felhasználó szá- 
mára (arról nem is beszélve, hogy hardware 
és software problémákat vetnek fel a fejlesz- 
tés során). 

Ugyancsak kifogásolhatjuk, hogy nincsenek 
OUTPUT-okra vonatkozó flip-flop utasítások. 


Siemens (SIMATIC §S3) 
A programozás nyelve sokkal kevésbé világos. 


A működési elv, a programozás struktúrája 
(több program lehetősége, kombinatórikus és 
szekvenciális logika) viszont ideális az ipari 
folyamatok vezérlése szempontjából. A SIMA- 
TIC S3 szép példája az automatizálási szak- 
ember és a számítástechnikus együttműködé- 
sének. 


Irodalom 


Mivel cikkünket egy új témakör bevezetőjéül szán- 
tuk, az érdeklődők MET ELSÉNLT e a lehető 
legbővebb irodalmi jegyzéket ítottunk össze. Ter- 
mészetesen az irodalmon kívül sokat meríthettünk 


a gyártó cégek prospektusaiból és egyes PC-k és ve- 
zérlőpultjaik használati utasításaiból is. 
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A PDP diszk-bázisú mikroszámítógépe 


A DEC (Digital Eguipment Corporation) a 
PDP—11/03-mikroszámítógépének egy diszk- 
orientált változatát jelentette be, amely ope- 
rációs rendszerrel és magasszintű programo- 
Zási nyelvvel is rendelkezik. A PDP—11VO3 
jelű (valós idejű) rendszert a DEC mostaná- 
ban jelentette LSI—11 néven, amely a PDP— 
11/40 utasítás-készletéből több mint 400-at (!) 
használ. 

A standard PDP—11VO3 tömegtárolóként a 


kettős iloppy-diszk meghajtót, és az LA36 bil- 
lentyűzetes nyomtatót vagy a VT52 DECscope 
nevű. képernyős terminált mint be/kiviteli 
kommunikációs eszközt kínálja felhasználói- 
nak. 
A standard. software az ismert RT—11 valós- 
idejű operációs rendszer, amely lehetővé teszi 
a felhasználóknak a FORTRAN IV vagy a 
BASIC magasszintű nyelvek eillkalngázás tte 
(K.J) 


HALK ÉS GYORS NYOMTATÓ 


Halkan és gyorsan működik az AEG-Tele- 
funken cég által gyártott mechanikus ütés 
nélküli (nonimpact) nyomtató. A DSM 48 
jelű készülék nyomtatófejében elektródák 
vannak, amelyek 50 us tartamú villamos ki- 
sülésekkel égetnek karaktereket fényezett 
papírra. A berendezés 80 karakteres sorokból 
másodpercenként 20 sort állít elő. A készü- 
lék a szupergyors, drága sornyomtatók és 
lassú olcsó készülékek között foglal helyet. 
Ára is ennek megfelelő, körülbelül 4000 $-ba 
fog kerülni. Különleges előnye a csendes 
működés: alig okoz csendes zúgásnál na- 
gyobb zajt. 

A nyomtatófej lapos, fésű alakú eszköz, 
mintegy 190 mm széles, tehát jól megfelel a 
szabványos papíralaknak. 480 króm-nikkel- 
acél elektródája egy sorban helyezkedik el, 


ezelőtt mozog a papír. A papír sebességének 
változtatásával különböző magasságú karak- 
terek állíthatók elő. A papír viszonylag olcsó 
hozzá: egy 100 m-es tekercs mintegy 5 
$-ba kerül. Az alap 38 um vastag, sima felü- 
letű, szakadásálló papír, amelyet egyik olda- 
lán 1—3 um vastag lakkfilm borít. Erre ke- 
rül a különlegesen vékony alumínium réteg, 
amelyet porlasztással visznek fel. 
Amikor feszültség jut az alumínium rétegre, 
a nyomtatófej elektródájával való 
érintkezés helyén a fém elpárolog és az 
alatta levő lakk láthatóvá válik. A nyomtató- 
fej élettartama minimálisan 6 millió pont- 
generálás elektródánként. Ez mintegy 30 000 
szabványos formátumú papír nyomtatásáriak 
felel meg. 
(Electronics, 1976. június 26.) 

(Sz. Zs.) 
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MŰSZERIPARI KUTATÓ INTÉZET AE ráz 
a Magyar Műszeripari Egyesülés tagja 


MOLTEN IRON THERMOMETER 


A , bemártós" mérési technológiához, speciális mérőfejjel kiegészített műszer, folyékony 
vas hőmérsékletének nagypontosságú mérésére alkalmas. Méréskor az öntészeti célokra ki- 
fejlesztett hőmérsékletmérő. szondát (Pt—PthR) rá kell húzni a mérőlándzsára és bemártani 
a folyékony fémbe. A mért hőmérséklet numerikus formában olvasható le mindaddig, 
amíg az elhasznált szondát a lándzsáról le nem húzzák. 


A készülék ellátható soros kimenő egységgel, amely lehetővé teszi a számítógépes mérés- 
adat feldolgozáshoz való illesztést. ú 

A mérőszonda hőelemének jelét felerősítjük, egy A/D átalakítóval BCD kóddá alakítjuk 
és kijelezzük. Külön áramkör biztosítja a mért csúcshőmérséklet megtartását. 


Műszaki adatok: 


Mérési tartomány: 1200 "C . . . 1800 "C 

Mérési pontosság: 0,59/) vagy 1 "C (ill. az alkalmazott hőelem mérési pontossága) 
Bemenő fesz. tart. : 0,0 . . . t 50 mV 

Üzemi hőmérséklet: 3-5 "C ... 34-40 "C 

Megengedett azonos fázisú feszültség: 220 V eff 

Azonos fázisú fesz. elnyomás (CMRR): 90 dB 

Mért érték kijelzése: numerikus 7 szegmensű LED-ekkel történik 

Táplálás: 220 V/50 Hz ... VA 

Súly: 5 kp 

Felépítés: KONTASET RACK ESZR típ. panelekkel 


MŰSZERIPARI KUTATÓ INTÉZET 
a Magyar Műszeripari Egyesülés tagja 


CEL-METER 


Alkalmazási terület 


A készülék hipoeutektikus öntöttvas karbon egyenértékének mérésére szolgál. 
CEL —C t Si 4 P 


2 


A mérés közvetett úton történik. A vas likvidus hőmérsékletét mérjük, amely szoros, arit- 
metikai formulában is megadható összefüggésben van a vas CEL-értékével. 


CEL — 1669 — Te 
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A mért CEL-értékből a vas széntartalma táblázatok segítségével gyorsan meghatározható, 
ha a Si-tartalmat ismerjük. 

A készülék fontos tartozéka a mérőfej. Erre. helyezhető a speciális mérőpohár, amibe Pt— 
PtR bőelem van beépítve. A hőelem a pohárba öntött folyamatosan hülő vas hőmérsékle- 
tét méri. A hőelem jelét felerősíti és BCD kóddá alakítja az A/D konverter. A folyamato- 
san érkező BCD-jeleket a műszer aritmetikai egysége figyeli és a likvidus pontnál mért 
hőmérsékletből kiszámítja a CEL-értékét. 


Műszaki adatok: 


A készülék a mérőfejbe épített hőelemes mérőátalakítóval hőmérsékletmérési elven méri 
az öntött vas CEL-értékét. 

Hőmérsékletmérési pontosság: s sé Mi 6 kéz 

CEL-érték pontossága: e 1991 digit 

Üzemi hőmérséklet: -45 0€ . . . -H40 "C 

Táplálás: 220 V/50 Hz 

Súly: 5 kp za 

Kivitel: KONTASET RACK ESZR típ. panelekkel 


MŰSZERIPARI KUTATÓ INTÉZET 
H 1133 Budapest XIII., Véső u. 3. 
H 1368 Budapest Pf. 183. 
Telefon: 201-860 és 169-083 
Telex: 224298 MIKI H 


PÁLYÁZATI FELHÍVÁS 


eü 


Az ELEKTRONIKUS MÉRŐKÉSZÜLÉKEK GYÁRA 
(EMG) pályázatot hirdet 
az alábbi müszaki fejlesztési téma kidolgozására: 


1. A PÁLYÁZAT TÁRGYA: 


Eljárás kidolgozása az elektron-gerjesztésü röntgen mikroanalizis kvantitativ — ki- 
értékelésére ZAF módszer alapján és az ehhez szükséges EMG-666 tip. asztali 
számológépre alkalmas programok kidolgozása. 


2.-A MEGOLDANDÓ FELADAT LEIRÁSA: 


Szervetlen vastag minta (kőzet, kristály, ötvözet, üveg stb.) összetételének meg- 
határozása. 

A módszer alkalmazható legyen az összetett standardos, elemi standardos és 
standard nélküli mérésekhez. Az eredmény egy elem különbségéből legyen meg- 
határozható. 

Bemenő adatok: 

Intenzitás, rendszám, a mért vonal megnevezése(K, L, M, ), az elektron gyor- 
sitófeszültsége és a "Take off" szög. Az adatbevitel "Off line" jellegü. 

Kijövő adat (Eredmény): Sulykoncentráció. 

A programnak a szükséges konstansok kiszámitásának algoritmusát kell tartal- 
maznia. A programokat az EMG 666 tipusu asztali — számológépre kell megirni. 
Tárkiépités 8K byte. 


3. A PÁLYÁZAT CÉLJA: 


Olyan programok létrehozása, melyek a fenti követelményeket kielégitik és az 
EMG 666 tipusu asztali számológépen futtathatók. 


4. A FELADAT TELJESÍTÉSE: 

Teljesitésnek fogadjuk el az olyan megoldásokat, melyek tartalmazzák a szüksé- 
ges programokat irásban és compact kazettás mágnesszalagon használati utasitás- 
sal és illusztráló mintapéldákkal. 


5. PÁLYÁZATI FELTÉTELEK: 

A pályázaton részt vehetnek tervező kollektivák és magánszemélyek is. 

Pályázni lehet irásban a javasolt eljárás rövid ismertetésével 1976. október 
31-ig. 

Az elfogadott pályázatok dokumentációja és tulajdonjoga az EMG tulajdonába megy át. 
A kidolgozott pályamü benyujtásának határideje 1977. május 20. 

A beérkezett pályamüveket az EMG biráló bizottsága birálja el. 

A bizottság tagjait az EMG müszaki igazgatója nevezi ki. 

Eredményhirdetés: 1977. junius 20. 

A pályázatot az ELEKTRONIKUS  MÉRŐKÉSZÜLÉKEK GYÁRA,  MŰSZERFEJ- 
LESZTÉSI FŐOSZTÁLY-ának kell benyujtani. 

Cim: 1631 Budapest, Pf. 5. 


6. PÁLYADÍJ: 


A nyertes pályamiü dijazása: 25 000 Ft, mely az elfogadás után 30 napon belül 
kérül kifizetésre. 
Budapest, 1976. szeptember 15. 


SZŰK KERESZTMETSZET: ADATRÖGZÍTÉS 


Napjainkban az információ-feldolgozás tech- 
nikája a számítógépek igénybevételén alap- 
szik. A gépek gazdaságos felhasználását nagy- 
mértékben elősegíti az alkalmazás jellegétől 
függő, szükségszerűen kiépített konfigurációk 
létrehozása. A géprendszer számos tulajdon- 
ságának és műszaki paraméterének figyelem- 
bevétele mellett teljesítményét, kihasználását 
döntően befolyásolja az adatrögzítő és ellen- 
őrző gépek minősége és mennyisége. 
Hazánkban az adatrögzítő és ellenőrző gépek 
jelenleg meglevő állománya a számítógép- 
rendszerek számához viszonyítva rendkívül 
kedvezőtlen képet (szűk keresztmetszetet mu- 
tat. Ezt támasztották alá azon a háromnapos 
kerekasztal-megbeszélésen is, amelyet az 
NJSZT" szervezett a számítóközpontok veze- 
tői számára. Megfogalmazták azt a vélemé- 
nyüket, hogy az adatrögzítő eszközökben és a 
gépkezelői létszámban mutatkozó szűk ke- 
resztmetszet hovatovább gátjává válik a szá- 
mítógépek gazdaságos üzemeltetésének. 

Ezt a helyzetet előidézte — többek között — 
a korábbi ügyviteltechnikai berendezés-állo- 
mányunk viszonylagos elmaradottsága is. 
Nem érdektelen felfigyelni arra, hogy pél- 
dául az USA-ban 1965-ben — amikor mintegy 
20000 számítógép működött — az ügyvitel- 
technika területén 250000 lyukkártya lyu- 
kasztógép volt beállítva. 

Az adatrögzítéssel kapcsolatos problémák, 
szempontok előtérbe helyezését többek között 
az is indokolja, hogy a számítógépek feldol- 
gozási sebességéhez viszonyítva az adatrögzí- 
tés teljesítménye, s az átbocsátás folyamata 
lényegesen lassúbb, mint a gépi feldolgozás 
teljesítménye, folyamata. Utalásképpen meg- 
említjük, hogy ha például a munkateljesít- 
ményt kártyalyukasztókra vonatkoztatjuk, 
numerikus jelkészletre nézve az alapnorma 
10 000 lyukasztás/óra. Alfanumerikus jelkész- 
let esetén ez a gyakorlatban — ha a másodla- 
gos adathordozó 80 oszlopos kártya, és annak 
kb. 50—60 oszlopába kerül lyukasztás, — azt 
jelenti, hogy egy lyukasztónak a teljesítmé- 
nye óránként kb. 130 kártya , elkészítésében" 
nyilvánul meg. 

Ha mármost azt vesszük figyelembe, hogy 
egy közepes teljesítményű kártyaolvasó se- 
. bessége 30000 kártya/óra, akkor nyilvánva- 
lóvá válik, hogy kisszámú adatrögzítő és el- 
lenőrző berendezés esetén mennyire , kihasz- 
nálatlanul" maradhat egy számítógép. Ha pél- 
dául egy olyan számítógép-rendszert veszünk 


: Neumann János Számítógéptudományi Társaság. 


alapul, amelynél 8 órából átlag 2 órán keresz- 
tül tart a kártyabeolvasás (30 000 kártya/óra) 
és a beolvasott kártyák kb. 20 százaléka 
, újonnan" rögzített információkat tartalmaz, 
akkor ennél a géprendszernél csak kártyalyu- 
kasztóból legalább 12 darabnak kell lennie. 
Az itt közölt gondolatmenetet általánosabban 
alkalmazva — például a kártyaolvasók számá- 
nak becslésére —, az alábbi összefüggést 
kapjuk: 


U2 Uz U, U; 
SEEK EEÉSELÉS SB 


8-Ú 


éj 


K — a kártyaolvasók száma; 

Ui — az óránként elvégzendő lyukasztások 
(billentyűzések) száma (jel/óra); 

U; — egy kártyára lyukasztott jelek átla- 
gos száma (jel/kártya); 


U3 — a kártyaolvasó sebessége (beolvasott 
kártya/óra); 
U, — egy műszakra eső átlagos beolvasási 


idő, órában mérve; 

U; — jelöli, hogy a beolvasott kártyák há- 
nyad része tartalmaz újonnan rögzí- 
tett információt. 


Az 1. Táblázat a közölt összefüggés alapján 
számólva, Uz — 10000; U2 — 80; U, — 1,5 
rögzített értékek mellett a kártyaolvasók szá- 
mát tünteti fel, változó U3 és U; értékek 
esetén. 


A kártyalyukasztók számának becslése. 


1. táblázat 


Új § 
ÖS 20.000 30.000 


40.000 50.000 
209/ 6 9 12 15 
309/ 9 14 18 23 
409/ 12 18 24 36 
500/, 15 23 30 38 


Hazánkban egyébként 1974 végén egy számí- 
tógépre átlag 4,6 db kártyalyukasztó, 2,8 db 
kártyaellenőrző, 5,5 db lyukszalaglyukasztó, 
0,2 db lyukszalag-ellenőrző és egy darab 
egyéb adatrögzítő jutott. E helyzet a jövőre 
nézve nyilván tarthatatlan, változtatásakor 
azonban számolnunk kell azzal is, hogy a 
gyorsabb számítógépeknél elterjedtebben fog- 
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ják alkalmazni azt a módszert, miszerint pa- 
pírszalagra vagy kártyára írt adatokat átmá- 
solnak mágnesszalagra. A  mágnesszalagról 
történő beolvasás sebessége ugyanis már lé- 
nyegesen nagyobb (kb. 100 000 jel/sec). 


Igaz az is, hogy néhány év óta — az MDS 
(Mohawk Data Science Corporation) megjele- 
nésével — lehetőség van az adatok elsődleges 
bizonylatokról közvetlenül mágnesszalagra 
billentyűzésére. (A legnagyobb előnye ennek 
a módszernek — a gyors beolvasási lehetőség 
mellett — az, hogy elhagyható a kártyára 
vagy lyukszalagra való Iyukasztás művelete. 
Az ellenőrzés módszere itt is leginkább az új- 
rabillentyűzést követő összehasonlítás.) Jelen- 
leg azonban hazánkban szinte kizárólagosan a 
másodlagos adathordozó útján történő adat- 


bevitel az uralkodó forma és számos szakem- 
ber véleménye szerint előreláthatólag még so- 
káig az is marad. 
Az adatrögzítő és ellenőrző géppark szüksé- 
ges állományának biztosítása mellett gondos- 
kodni kell a kezelő személyzet rendelkezésre 
állásáról is. Itt külön gondot okoz, hogy az 
adatrögzítő tevékenység nemcsak szellemi, 
hanem igen erőteljes fizikai igénybevételt is 
jelent, ugyanakkor sok helyen adminisztratív 
besorolásában látják ezt el. Ideje volna már 
felismerni, hogy egy új iparág kifejlődésének 
kezdeti stádiumát éljük; nevezetesen az , in- 
formáció-gyártó" iparágét, s e fölött megkü- 
lönböztetett módon kell bábáskodni, ha a kez- 
deti figyelmetlenség káros következményeit 
el akarjuk kerülni. 

Összeállította: Dobó Andor 


KÖNYVISMERTETÉS 


Horváth László: Folyamatos mozgású automaták 


A Műszaki Könyvkiadó gondozásában jelent 
meg az Automatizálás sorozatban 1975-ben 
Horváth László okl. gépészmérnök , Folya- 
matos mozgású automaták" c. könyve. A 
munkadarabok ipari előállításának kezdetén 
nemcsak az egyedileg készített, hanem a 
többdarabos tételben gyártott alkatrészeket 
is kézi megmunkálással állították elő. Az 
egyes technológiai lépések önálló kézi műve- 
letet alkottak. Ezek általában olyan töké- 
letes technológiai sorrendet, ill. megmun- 
kálási fázisokat alakítottak ki, hogy érdemes 
volt automatizálásnál is fenntartani. Az egy- 
re növekvő sorozatnagyságok és a gyártott 
alkatrészekkel szemben támasztott minőségi 
igény a technológia állandó fejlesztését kö- 
vetelte. A műveleteket felszerszámozták, 
amely a gyártást meggyorsította, de nem 
csökkentette a dolgozók fizikai és szellemi 
igénybevételét. 

A sorozatgyártás és a technikai fejlődés a 
forgóasztalos gépek alkalmazását vonta maga 
után. Ez már megkönnyítette a dolgozók 
munkáját és javította a műveletek pontos- 
ságát. Az ilyen rendszerű megmunkálást egy- 
munkahelyes termelésnek nevezik, mivel a 
dolgozó egyszerre csak egy munkadarabbal 
tud foglalkozni. A fejlődés következő sza- 
kasza a többmunkahelyes gépek kialakítása 
volt. A megmunkálandó alkatrészt egy forgó- 
koszorún helyezték el, amely szakaszos moz- 
gást végzett. A dolgozó feladata csupán az 
volt, hogy a gép ütemének megfelelően a 
gépbe beadagolja a megmunkálandó alkatré- 
szeket és kiszedje az elkészülteket, valamint 
ellenőrizze azokat. Ezzel pontos és egyenle- 
tes üteművé vált az előírt technológiai mű- 
velet. 

A többmunkahelyes megmunkálási elv. ki- 


terjesztése volt a következő lépés. Egy gép 
végezte három-négy munkás feladatát. A gé- 
peket automatikus adagoló és kiszedőszerke- 
zettel látták el és a gép végezte az alkat- 
részek ellenőrzését is. 

A sorozatgyártás — a növekvő igények és a 
gazdaságosság miatt — sok esetben tömeg- 
gyártásba ment át. Ehhez nagyteljesítményű 
automatákra volt szükség. A. meglévő auto- 
maták fejlesztésén túl, a termelékenység nö- 
velése érdekében szakítani kellett az általá- 
nosan alkalmazott szakaszos mozgású auto- 
matákkal, és át kellett térni a folyamatos 
mozgású automatákra. A folyamatos mozgású 
automaták tervezésekor és kivitelezésekor 
nagyon sok megoldásra váró probléma merül 
fel, amelyek leküzdése napjaink műszaki em- 
berének feladata. 

E könyv ismertet néhány olyan alapösszefüg- 
gést, melyek speciálisan a folyamatos moz- 
gású automatákban fordulnak elő. Az elmé- 
leti összefüggéseket gyakorlati példák ismer- 
tetésével teszi érthetőbbé a szerző. A mate- 
matikai összefüggések ismertetésén túl, tar- 
talmazza a könyv a folyamatos mozgású 
automaták leglényegesebb szerkezetét, alkat- 
részeinek részletes ismertetését és konstruk- 
ciós kialakítását. 

A könyvben található táblázatok a számítási 
és szerkesztési munka megkönnyítését szol- 
gálják. 

Az anyag összeállításánál a szerző arra töre- 
kedett, hogy a könyvet egyaránt használhas- 
sák egyetemi végzettségű tervezőmérnökök 
és középiskolai vagy kisebb képzettségű üze- 
meltetők. 

A könyvet szakmailag Fülöp Sándor okl. gé- 


pészmérnök ellenőrizte. 3 
(Kallós Katalin) 


Szük keresztmetszet: adatrögzítés 
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BIZTONSÁGI JELZŐKÖZP 


Korszerü eszközzel gyarapodott az emberi élet és 
az anyagi javak -igy elsősorban a társadalmi tulaj- 
don- védelmének fegyvertára: az MMG AUTOMA - 
TIKA MÜVEK 1975-től sorozatban gyártja a kor- 
""harmadik generá- 
ciós" (integrált áramkörös) biztonsági jelzőközpon- 


szerü elemekből kifejlesztett 


tot, amely elsősorban tüz, füst és illetéktelen be- 
hatolás jelzésére szolgál, de felhasználható bár- 
milyen más, villamos jellé átalakitott veszélyes 
állapot pl.: lángkimaradás, robbanásveszély stb. 
jelzésére is. Minden vész- és hibajel, valamint 
jelzés helye egyértelmü fény- és hangjelzéssel je- 


lentkezik. 


Az uj 16-48 csatornás berendezés ellenőrző rend- 
szere különleges biztonságot nyujt s lehetőség van 
további riasztó, 
rendezések önmüködő vezérlésére. 


regisztráló vagy beavatkozó be- 


m 
A 


AUTOMATIHA 
MŰVEK 


A korszerü berendezés KONTASET szekrényben van 
elhelyezve, építőelemes rendszerben. Áramellátá- 
sát hálózattól független akkumulátorok biztosítják. 
Kikapcsolása, 


hatástalanítása csak egy rejtjeles 


kódrendszer ismeretében lehetsége. 


MMG AUTOMATIKA MŰVEK 
H-1037 Budapest, Szépvölgyi út 41. 
Telefon: 687-664 
Telex: 22-4444 


KISS MIKLÓS- HANULA KÁROLY 
(EMG - GANZ MM Árammérógy ára) 


FOGYASZTÁSMÉRŐK 
ELEKTRONIKUS HITELESÍTÉSE 


A Ganz Műszer Művek gödöllői Árammérő- 
gyárában új beszabályozási és hitelesítési 
technológiát fejlesztenek. Cikkünk ismerteti 
a régi technológiát, az új EH-rendszer mun- 
kaszervezési vonatkozásait, valamint az elekt- 
ronikus hitelesítés elvét és gyakorlati meg- 
valósítását. Beszámolunk az EMG ő66 prog- 
ramozható számológéppel vezérelt kísérleti 
berendezés üzemeltetési tapasztalatairól is. 


ETO: 621. 317. 785. 089. 6 


Bevezetés 


Mindennapi életünk szinte észrevétlen, de 
igen hasznos segítői közé tartozik a villamos 
fogyasztásmérő (közhasználatú, de nem helyes 
nevén a villanyóra). E készülékek elektrome- 
chanikus elven működnek, a mért villamos 
energiát egy alumínium tárcsa által megtett 
fordulatokká alakítják és azokat megszámlál- 
ják. A háztartásokban működő fogyasztásmé- 
rők kizárólag, de még a nagyfogyasztóknál 
(gyárak, üzemek, stb.) működő háromfázisú 
mérők nagy része is ezen az elven működik. 
A fogyasztásmérők konstrukciója 1889 óta, — 
amikor BLÁTHY OTTÓ TITUSZ bemutatta 
első fogyasztásmérőjét, — lényegét tekintve 
nem változott. 

Látszólagos elavultságuk ellenére a magyar 
gyártmányú villamos fogyasztásmérők, ame- 
lyek a Ganz Műszer Művek gödöllői Áram- 
mérőgyárának termékei, nagy keresletnek ör- 
vendenek a világpiacon. A gyár termékeinek 
kb. 659/9-át exportálja, ezen belül a konverti- 
bilis exportforgalom értéke kb. 3,2 millió 
évente (1975-ös adatok). A fogyasztásmérők 
gyártásának szűk keresztmetszete edddig a 
beszabályozás és a hitelesítés volt. 

A hagyományos, szinte a. készülékek alap- 
konstrukciójával egyidős technológia nem ké- 
pes a gyár termelési kapacitásának megfelelő 
készülékmennyiséget átbocsátani. A gyár ve- 
zetése ezért — összhangban a kormány kon- 
vertibilis exportfejlesztési célkitűzéseivel (és 
hitelpolitikájával), — elhatározta a beszabá- 
lyozó és hitelesítő technológia korszerűsítését. 
A külföldi szakirodalom számos korszerű 
megoldást ismertet [1], [2], [3], [4], [5], ezek 
közös vonása, hogy legalább közepes méretű 
számítógépre alapozzák irányításukat. A Ganz 
MM Árammérőgyárában kifejlesztés alatt ál- 


ló, úgynevezett EH rendszer számos munka- 
szervezési újítása mellett az EMG Irányítás- 
technikai és  Ügyvitelgépesítési . Eszközök 
Gyáregységével közösen kifejlesztett digitális 
elektronikus célberendezéseken alapul, a ve- 
zérlési, adattárolási és számolási feladatokat 
pedig EMG 666 típusú programozható asztali 
számológép végzi. 

Cikkünkben a hagyományos technológia rö- 
vid ismertetése után beszámolunk a kísérleti 
üzemeltetés tapasztalatairól. 


A hagyományos technológia 


A fogyasztásmérők beszabályozása és hitele- 
sítése egyaránt visszavezethető a forgó alu- 
míniumtárcsa fordulatszámának mérésére, ez 
pedig a tárcsán levő fekete jel (1. ábra) meg- 


1. ábra 


figyelésével végezhető el. A hagyományos el- 
járásnál a mérőket felszerelik egy beszabá- 
lyozó táblára, majd csavaros kötéssel áram-, 
ill. feszültségtekercseiket sorba, ill. párhuza- 
mosan kapcsolják. A beszabályozás többféle 
nagyságú és fázishelyzetű mérőterheléssel 
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történik, lényege az összehasonlítás egy Fer- 
raris-rendszerű ellenőrző fogyasztásmérővel. 
A beszabályozás után a fogyasztásmérőket át- 
szerelik egy másik táblára, ahol a beszabályo- 
záshoz hasonló mérési eljárással meghatároz- 
zák a mérők százalékos hibáját, majd jegyző- 
könyvet készítenek és leplombálják a készü- 
lékeket. 

Ebből a rövid leírásból is kiderül a hagyomá- 
nyos rendszer két fő hibája: a többszörös le- 
és felszereléssel járó időveszteség, valamint a 
mérést végző személyek szubjektivitása és 
korlátozott munkavégzőképessége. (Az ellen- 
őrző fogyasztásmérőket a vizsgált mérő tár- 
csajelének megjelenésekor kell indítani, majd 
leállítani. A különböző emberi reakcióidők hi- 
bát hoznak be a mérésbe, amelynek viszony- 
lagos csökkentése céljából megnövelik a mé- 
rések idejét; ez pedig termelékenység-csökke- 
nést jelent.) 


Az EH rendszer 


A továbbiakban ismertetendő rendszer 8009/- 
os létszám- és 709/9-os termelőterület-megta- 
karítást eredményez. 

A. fogyasztásmérőket konvejor-pályára (2. áb- 
ra) függesztett keretekre szerelik fel. A pálya 
mentén helyezkednek el a beszabályozó és hi- 
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Adatelökészítés[ Erősáramd terhelőegységek 


telesítő állomások, valamint a kisegítő mozza- 
natokat végző támaszpontok. A nyers mérőtől 
a késztermékig vezető muünkafázisokat ugyan- 
azon kereten végzik el, így kiesik az átszere- 
léssel járó időkiesés. A mérőket nem csavaros 
kötéssel, hanem kúpos gyorscsatlakozókkal 
rögzítik, a rögzítés egyetlen szorítással törté- 
nik, ami újabb időnyereséget jelent. 

Miután egy tábla végighaladt a technológiai 
láncon (a mozgatás kézzel történik), a konve- 
jorpálya végén beszabályozva, hitelesítve és 
jegyzőkönyvvel ellátva kerül le a függő keret- 
ről. A keret ezután egy keresztszakaszon és a 
visszavezető pályán keresztül visszakerül a 
kiindulási pontra, ahol újabb mérőkkel fel- 
szerelve újra kezdi vándorlását. A táblák moz- 
gatása az előírt normaidők szerinti ütemezés- 
sel szakaszosan történik. 


Az elektronikus hitelesítés elve 


A mérendő és az ellenőrző fogyasztásmérők 
közös forrásra vannak kötve, ez szükségtelen- 
né teszi a stabilizált árammal és feszültséggel 
való táplálást (3. ábra). Az ellenőrző elektro- 
nikus mérő a mért teljesítménnyel arányos 
frekvenciát állít elő. A tárcsa meghatározott 
számú fordulatából (a rajta levő fekete jel 
megjelenéseiből) egy kapuidőt lehet előállí- 
tani. Az ellenőrző fogyasztásmérő kimenő im- 
pulzusait ezen kapuidő alatt megszámlálva 
egy olyan számot nyerünk, amely független 
a mért teljesítménytől és csak a vizsgált fo- 
gyasztásmérőre jellemző. A mérő állandójából 
és egyéb előírt jellemzőkből levezethető en- 
nek a számnak a névleges értéke. Az ettől való 
eltérés közvetlenül adja a mérő százalékos 
hibáját. 


hitelesitendő 


ffogyasztásmérők 


NN fotoletapogatók 
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A hagyományos technológia leírásánál meg- 
említettük, hogy a beszabályozás is hasonló 
mérési elv alapján történik. Ezért lehetőség 
volna az , elektronikus beszabályozás"?" beve- 
zetésére is. Ez azonban nem gazdaságos, mert 
a mérők beállítása továbbra is csak kézzel tör- 
ténhet, így sem munkaerő, sem időmegtakarí- 
tást nem lehet elérni. 


Az EH rendszer legfontosabb részegységei 
Fotoelektronikus letapogató 


Az elektronikus fotoletapogató a mérendő vil- 
lamos fogyasztásmérők tárcsáján levő fekete 
jel érzékelésére szolgál. A forgó alumínium 
tárcsa elé helyezve, az egység kimenetén a fe- 
kete jel megjelenésekor rövid impulzus ke- 
letkezik. Ez az impulzus az egységen vizuáli- 
san észlelhető, ami lehetővé teszi a könnyű 
beállítást. 

Az egység elektronikája korszerű integrált 
áramkörökből épül fel, ez teszi lehetővé azt, 
hogy sokkal kisebb méretű, mint pl. a jelen- 
leg kapható Siemens gyártmányú fotóérzékelő 
(4. ábra). 
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Elektronikus hitelesítő egység 


Az egység 40 fogyasztásmérő egyidejű hitele- 
sítésére alkalmas. A készülék tárolja az ösz- 
szes mérési pont adatait, majd kiszámolja az 
egyes mérők hibaszázalékait és elkészíti a hi- 
telesítési jegyzőkönyvet. 

Mivel a jegyzőkönyvnek sok, már a hitelesí- 
tést megelőzően is rendelkezésre álló adatot 
kell tartalmaznia, ezért egy előző támaszpon- 
ton (az üresjárás vizsgálatánál) lyukszalagot 
készítenek, amely a többi között tartalmazza 
a táblán levő 40 fogyasztásmérő gyártási szá- 
mait, típusszámát, a dátumot, export esetén a 
fogadó országot is. 

Ez az egység félautomatikus működésű. Ve- 
zérlését és az adatok feldolgozását egy EMG 
666 típusú programozható asztali számológép 
végzi. 

Az adatok tárolására a számológép maximális 
(8 Kbyte) tárkapacitással van felszerelve. A 
kiinduló adatokat egy MOM gyártmányú ER 
300 típusú lyukszalagolvasón keresztül lehet 
a gépbe juttatni. A hitelesítő támaszpontot az 
egység kezelőtábláján elhelyezett kapcsolók 
és jelzőlámpák segítségével lehet irányítani. 
A lyukszalag leolvastatása, a mérések indítása 
és az adattárolás kezdeményezése kézzel tör- 
ténik, az összes többi művelet automatikus. 

A rendszer LED-ekkel jelzi az éppen sorra 
kerülő terhelési állapotot. (Ezt a kezelő kézzel 
állítja be az erősáramú tápegységen, amely a 
mért teljesítményt állítja elő.) A kezelő mást 
is beállíthat, erre szolgál a kézi üzemmód, 
amelynek beállításakor az említett LED-ek 
kialszanak. A mért értékek tárolása csak auto- 
matikus üzemben lehetséges, amelynek visz- 
szakapcsolásakor a LED-ek újra figyelmeztet- 
nek a számológép által előírt beállítandó mé- 
résre. 

A mért értékek szúrópróbaszerű ellenőrzésére 
szolgál a lehívó mérés. Ennek segítségével 
bármelyik mérő mért értéke megjeleníthető 
egy négydekádos kijelzőn. A mérési jegyző- 


könyvet az EMG 666 automatikusan állítja 
elő a számított értékekből és rendezett formá- 
ban kinyomtatja az EMG 14 893 típusú mo- 
zaiknyomtatón (5 x 7 pontmátrix, 16 karakter" 
sor, 1 sor/s nyomtatási sebesség). 

A vezérlési, számítási és nyomtatási folyama- 
tot megszakításos szervezésű program irá- 
nyítja. Ez teszi lehetővé, hogy a mérések ideje 
alatt a berendezés az előző 40 mérő jegyző- 
könyveit nyomtatja. A bitelesítő berendezés 
blokkvázlata az 5. ábrán látható. 


mérő - A 
rendszer fotoletapogató 


OND E —— 


5. ábra 


A kísérleti üzemeltetés tapasztalatai 


Az új EH-rendszer előnyei röviden összefog- 
lalva: 


— 800/9 létszámmegtakarítás 

— 70V/) termelőterület-megtakarítás 

— ütemezett anyagmozgatás 

— nagyobb munkafegyelem 

— teljesen objektív és növelt pontosságú mé- 
rés. 


A hitelesítést végző berendezésekkel szemben 
igen nagy pontossági és megbízhatósági kö- 
vetelményeket támasztottunk, annál is in- 
kább, mert a gyári MEO-n kívül az Országos 
Mérésügyi Hivatal megbízottai is használják 
azokat. 

Ebből kiindulva megépítettük a hitelesítő be- 
rendezés ötcsatornás kísérleti példányát. A 
berendezés üzemeltetési körülményei mosto- 
hának mondhatók: mind sugárzott, mind ve- 
zetett villamos zavarok fennállnak. A beren- 
dezés tápellátása arról a fázisról történt, 
amelyre az erősáramú tápegység is csatlako- 
zott, így tőle rövid , villamos távolságra"? 60— 
100 A erősségű áramokat kapcsoltak. 
Mindennek ellenére a többhónapos próba- 
üzem során 19/9-nál kisebb volt a hibás műkö- 
dések aránya. A mérést vezérlő program 
olyan felépítésű, hogy érzékeli az elektronika 
hibáit és azonnal jelzi a hibás mérést és új 
mérés indítását kéri (a számológép kijelzőjén 
keresztül). 

Jól vizsgáztak a rendszer többi új egységei, a 
fotoelektronikus letapogató és a gyorscsatla- 
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FORGŐKAPCSOLÓ NYOMTATOTT FÉMLAPBÓŐL 


Napjaink elektronikus berendezéseiben csak- 
nem a leginkább igénybevett komponens a 
forgókapcsoló. Egy amerikai cég, az Oak In- 
dustries — ezévben még kísérleti jelleggel — 
új megoldású kapcsolót hozott ki, amelynek 
ára várhatóan 25—409/9-kal kisebb lesz a ha- 
gyományosénál. Ugyanis, míg a hagyomá- 
nyos forgókapcsolóban minden egyes érint- 
kező csapot egyedi módon meg kell fogni és 
egyedien kell a sztátorba behelyezni, az új 
megoldással ez a művelet elkerülhető. 


Az Oak cég által tervezett kapcsolóban az 
összes érintkező felületet, a vezető utakat és 
a kivezetéseket egyetlen fémlapból sajtolják 
ki, ezzel elkerülve a sok-sok apró alkatrész 
kézi összeszerelését. További előny, hogy a 
villamos tesztelés a kapcsoló tervezésének 
része. Ugyanis a hagyományos kapcsolónál 
egy csomó kis csap van, amelyekhez drótokat 
kell hozzá rögzíteni és így a kapcsoló csak 
teljesen kész állapotban tesztelhető. Ezzel 


A FÉNYÚJSÁG a gyors, pontos tájékoztatás 
hatásos eszköze. 

A FÉNYÚJSÁG jól felhasználható 

nagy tömegek tájékoztatására 

a gyárak, Üzemek, vállalatok életéről, 
terveiről, munkaerő-feltételeiről , 

a fejlesztés alatt álló gyártmányok előnyeiről, 
várható megjelenésükról és árukról. 


8. 


HREKTERKER TÉK 


8 


szemben az új típusú kapcsoló tesztelése a 
gyártás része lehet. 


A kapcsoló két fém-mátrix lapból áll, ame- 
lyet egy fröccsöntött műanyag ház azonos 
féldarabjai támasztanak meg. A két mátrix 
között egy műanyag rotor van, lyukakkal 
ellátva, a kapcsoló érintkezők hordozására, 
amelyek a két fémlappal az érintkezést hoz- 
zák létre. A rotor szélén bütykök vannak, 
amelyekhez rugók nyomódnak. 


A fémlap sajtolásával különleges igények is 
kielégíthetők, attól függően, milyen mére- 
tűek és elhelyezkedésűek a besajtolt lyukak. 
A kapcsoló várható teljesítménye maximá- 
lisan 1 A, 28 V egyenfeszültségen, vagy 0,5 
A, 110 V váltakozófeszültségen. Az első so- 
rozat 2—12 pozíciós forgókapcsoló lesz amely 
33X32X11 mm méretű tokozást igényel. 
(Electronics, 1976. júl. 8.) 

(Sz. Zs.) 


KETKEEL TESTET 


A KGM székházon lévő, Moszkva térre néző 
négy szinu fényújságot az MTTI Uzemelteti . 


ae 


Hirdetés feladható: 

KGM MTTI Kereskedelmi Főosztályán. 
1372 Budapest, Arany János u. 24. 
Telefon: 317-960 
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GULYÁS ISTVÁN 
(FE - Pneumatika Műszaki Iroda) 


FÉMNYOMÓ ESZTERGA 
PÓTLÓLAGOS AUTOMATIZÁLÁSA 


Kézi kiszolgálású fémnyomó eszterga termelékeny- 
ségét növelni lehet a különböző fokozatú pótlólagos 
automatizálással. Az automatizálási fok növelésével 
az alapgép teljesen automatizálható és ezzel létszám- 
megtakarítás érhető el. A teljes automatizálás a 
munkadarabok manipulátorral történő adagolásával 
érhető el, de ez a vezérléssel szemben támaszt kü- 
lönböző igényeket. A vezérlésnek össze kell hangol- 
ni az alapgépet a manipulátorral, valamint ki kell 
elégíteni az üzembiztonsági feltételeken túl a külön- 
böző üzemmódokat is. 

ETO: 621.941.2—589 


A fémtömegcikk-iparban eléggé elterjedten 
alkalmazzák a fémnyomó esztergapadokat. 
Ezek régi típusai szinte kivétel nélkül kézi 
működtetésű és meglehetősen elavult gépek. 
Az alakítás is kézi nyomószerszámokkal tör- 
ténik és ez igen nagy erőkifejtést igényel a 
dolgozótól. Az 1. ábrán egy hagyományos 
fémnyomópadot láthatunk. Az 1-es orsóház- 
ban levő hajtómű forgatja a 2-es mintát, 
amelyre a lemezt rá kell nyomni. A kézben 
tartott nyomószerszámokat a 3-as támasz 
tartja. Az alakítandó lemezeket a dolgozónak 
kézzel kell behelyezni és ugyancsak kézzel 
kell a 4-es megtámasztó forgócsúcsot ill. szeg- 
nyerget kezelni. Az alakítás után általában 
még a leszúrás műveletét is elvégzik, ami 
ugyancsak nehéz és balesetveszélyes műve- 
let. 


1. ábra 


Ezeket az erkölcsileg már elavult gépeket 
, fel lehet újítani" pótlólagos automatizálás 
segítségével. Egy így kiegészített gép elvi 
vázlatát láthatjuk felülnézetben a 2. ábrán. A 
forgócsúcs mozgatását egy hengerrel (C5) ol- 
dották meg. 

A gép ágyára felszereltek 457-os elrendezés- 
ben egy hengerrel (C7) mozgatott szánszerke- 


zetet, melyre egy merőleges — ugyancsak 
hengerrel mozgatott — szerszámtartó szánt 
(C6). 


A lemeznyomó eszterga pótlólagos automati- 
zálásának ez volt az első lépése. Ezzel a meg- 
oldással létszámot még nem lehetett megta- 
karítani, mert a dolgozónak kellett a munka- 
darabok cseréjéről gondoskodni, valamint a 
megmunkáláshoz tartozó egyes mozgásokat 
indítani, leállítani. 


Ci 


2. ábra 


Munkadarabcsere után kézi vezérléssel (C5) 
befogja az alakítandó lemeztárcsát, vagyis 
hozzászorítja a formához. Ezután a dolgozó 
megindítja a gépet. A C6 , pozitív" mozgásá- 
val a szerszámot hozzányomja a lemezhez, 
majd a C7 mozgásával a lemezt rányomja a 
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formára. Alakítás közben a C6 henger, mint 
erős rugó nyomja a szerszámot az anyaghoz. 
Az alakítás befejezése után a C6 és C7 hen- 
gereket visszavezérlik kiinduló helyzetébe és 
ezután a C8 henger , pozitív" majd , negatív" 
mozgásával a leszúrást is elvégzi, a gép ágyá- 
ra szerelt leszúrószán mozgatásával. 

Csupán azzal, hogy az egyes mozgásokat a 
dolgozó az egyes szelepkarok mozgatásával 
valósítja meg, már nagymértékben megnövel- 
te teljesítőképességét. A dolgozó nem fárad ki 
annyira, és csökkennek a mellékidők. 
Jellemző, hogy kézi munkamódszer mellett a 
mellékidők összege, a főidőnek több mint két- 
szeresét tették ki. A pótlólagos automatizálás 
után ez az arány kb. 1:1 lehet. 


Adagoló alkalmazása 


A gép pótlólagos automatizálásának második 
lépése során a gépet adagolóval.is ellátták. Ez 
az adagoló lényegében már egy célmanipulá- 
tor, melyet a C1 henger, valamint a C2, C3 és 
C4 forgató motorok működtetnek. 


3. ábra 


Az adagoló működését a 3. ábrán látható se- 
matikus vázlat alapján követhetjük. Meg- 
munkálás alatt az adagoló az ,, A"? pozícióban 
áll. A lemeztárcsákat a 3-as tárból kell az 
1-es helyzetbe vinni, mert ebben a helyzetben 
kerül a megmunkálógép tengelyvonalába. A 
3-as tárban a lemezek vízszintes síkban fek- 
szenek, míg a megmunkálás kezdetén azokat 
függőleges síkba kell befogni. Az adagoló a 
lemeztárcsákat a 2-es vákuumos tapadóko- 
" rongokkal fogja meg. 


Egy munkadarab elkészülte után az adagoló- 
nak előbb ki kell azt vennie, letennie, majd 
új tárcsát vinnie a megmunkálási pozícióba. 
Ezt a következő módon végzi: A C3-as forga- 
tó motor a megfogókart az , A" helyzetből a 
:D7 helyzetig fordítja majd a CI henger -- 
mozgással a tapadókorongokat nekiszorítja a 


kész munkadarabnak. Ekkor bekapcsolja a 
vákuumot, ezzel megfogja a munkadarabot. 
Ekkor a 2. ábrán látható C5 henger megszün- 
teti a munkadarab befogását. Ezután a Cl 
henger — mozgást végezve lehúzza a munka- 
darabot a formáról. Most újra a C3 forgató- 
henger a kart visszafordítja az , A" helyzetbe, 
ahonnan a C2 fordítja tovább az ,,F" pozíció- 
ba. Innen a kész munkadarab a 4-es vezeté- 
ken lecsúszik, miután a tapadókorongok vá- 
kuuma megszűnik. 

A. munkadarab eltávozása után a kart a C2-es 
visszaállítja az , A" helyzetbe. Ezzel a kész 
munkadarab kivétele befejeződött. 

Egy új munkadarab behelyezése azzal kezdő-- 
dik, hogy a C3 az adagolókart az , A" hely- 
zetből elfordítja a ,,B"7-be, majd a CI henger 
, pozitív" mozgásával a tapadókorongokat a 
3-as tár fölé tolja. Itt a C4 forgatómotor vé- 
gez 907-os elfordítást, miáltal a vízszintes 
síkban levő legfelső lemeztárcsára - szorítja a 
tapadókorongokat. A .vezérlés ekkor bekap- 
csolja a vákuumot és ezzel az adagoló a tár- 
csát megfogta. Most a C1 henger végez , ne- 
gatív" mozgást, mikor is az adagolókar újra 
eléri a , B" helyzetet. Itt a C4 függőleges sík- 
ba fordítja a megfogott tárcsát és ezzel egy- 
időben a C3 is átfordítja a kart a ,,D" hely- 
zetig. Ennek elérése után ismét a Cl végez 
pozitív mozgást. Ezzel a munkadarab már el- 
érte a gépre felszerelt mintát, melyhez a C5- 
nek kell nekiszorítani. Ezért most a C5 pozi- 
tív mozgása következik, befogva ezzel a mun- 
kadarabot a gépbe. Az adagoló csak ezután 
engedheti el a tárcsát, a vákuum megszünte- 
tésével. 

A munkadarab elengedése után ismét a Cl 
negatív, majd a C3 negatív mozgása követke- 
zik, amíg az adagolókar el nem éri az , A" 
helyzetet. 

A megmunkálási ciklus csak ezután követ- 
kezhet. A pótlólag automatizált alapgép a 
már megismert adagolóval ellátva már telje- 
sen automatikusan üzemelhet, a gép kezelő- 
jének lényegében csak a tár feltöltését, a 
készáru rendezését, és a gép felügyeletét kell 
ellátni. Mindezek mellett még lehetősége van 
esetleg egy másik gép kiszolgálására is, tehát 
a gép kiszolgálása már valóban létszámmeg- 
takarítást is eredményez. 

A. berendezés megtérülése azonban nem el- 
sősorban ebből származik, hanem abból, hogy 
a berendezés kötött ütemben, a dolgozótól 
függetlenül végzi munkáját és termelékeny- 
sége többszöröse, mint amikor a gépet már 
automatizálták, de még kézzel vezérelték. 
A pótlólag automatizált alapgépen a meg- 
munkálást lényegében három henger végzi, a. 
C6, mely mint rugó a szerszámot nyomja a 
munkadarabnak, a CT, amely a szerszám su- 
gárirányú mozgatását végzi és végül a C8, 
mely a húzás után a lemezszél leszúrását 
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végzi. Bár a C5 henger — mely a munkada- 
rab befogását végzi — a gépre van felszerel- 
ve, működése — vezérléstechnikai szempont- 
ból — mégsem a megmunkáló ciklushoz tar- 
tozik, hanem az adagolóhoz. Igaz, a megmun- 
kálási folyamat nem indulhat meg addig, míg 
a munkadarab be nincs fogva, a C5 henger a 
vezérlő jeleket mégis a munkadarabadagoló, 
illetve elszedő berendezéstől, ha úgy tetszik 
robottól kell kapja. Az adagoló nem engedhe- 
ti el előbb a beadott tárcsát, még mielőtt a C5 
a gépbe be nem fogja. A kész munkadarab 
kivételekor is a tapadókorongoknak kell a 
munkadarabot előbb megfogniuk és csak az- 
után engedheti el a C5 henger azt. 

Ez így igen egyszerűnek és természetesnek 
tűnik, de vezérléstechnikailag már nem min- 
dig az. Ezen a példán keresztül is érdemes 
felfigyelni arra a gyakori téves nézetre, hogy 
sem már meglevő automata géphez, sem pót- 
lólag automatizált géphez nem lehet csak úgy 
odaállítani egy kiszolgáló manipulátort anél- 
kül, hogy azok egymáshoz viszonyított moz- 
gásait ne vizsgálnánk. Ez szükségszerűen azt 
követeli meg, hogy a gép és a manipulátor 
vezérlését össze kell kapcsolni. Meg kell ke- 
resni mindkét berendezés vezérlésében azo- 
kat a pontokat, impulzusokat, ahol a  kölcsö- 
nös kapcsolat megvalósítható. 


Az adagolás és a megmunkálás 
automatizálása 
Ennél a berendezésnél a megmunkálásban 


részt. vevő három henger a 4. ábrán látható 
mozgássorrend szerint végzi a megmunkálást. 


D12- Dkt 


MEGMUNKALAS 8 
KIVÉTELT 
INDIT 


4. ábra 


A ciklusdiagramon látható, hogy a C5 henger 
nem végez mozgást, mert annak a teljes meg- 
munkálási idő alatt a munkadarabot szoríta- 
nia kell. A megmunkálás utolsó mozgásának 
befejeztével a Di; impulzus indíthatja a kész 
munkadarab kivételét. 


A munkadarab kivételéhez tartozó mozgáso- 
kat az 5. ábrán látható ciklusdiagramon kö- 
vethetjük, a 3. ábrán látható a mozgásirá- 
nyokhoz tartozó előjelek alapján. A kivételi 
ciklus a C2 pozitív mozgásával végződik, 
melynek végén a D4 impulzus jelenik meg. 
Automatikus megmunkálás esetén tehát a D4 
indítja a következő részciklust, azaz egy új 
munkadarab beadagolását. Ennek mozgásle- 
folyását a 6. ábrán láthatjuk. 


7) 
VAKUUM KI 


mdb KIVÉTEL 


VÁKUUM BE 


5. ábra 


VAÁKÚUMBE 
VAKUUM KI 
gi l 
ADAGOLAS 


6. ábra 


Az utóbbi két ciklusdiagramból láthatjuk, 
hogy a gépre felszerelt C5 henger pozitív, be- 
fogó mozgását az adagolási ciklusban létre- 
jövő D29, míg negatív mozgását a munkada- 
rab-kivevő ciklusban a D.: impulzus végzi. 

Mindkét részciklusban azonban még további 
kapcsolat is van. Az adagolásnál a befogás 
megtörténtét a Dio impulzus jelzi, mely az 
adagolás befejező mozgásait vezérli. Hasonló 
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a helyzet a kivevő ciklusnál is, ahol a C5 ne- 
gatív mozgását, azaz a munkadarab elengedé- 
sét a D9 jelzi (7. ábra) és indítja a manipu- 
látor további mozgásait. 

Az adagolás, megmunkálás és a munkadarab 
kivételéhez tartozó mozgásokat, tehát egy 
munkadarab teljes elkészültéhez tartozó 
mozgásokat a 7. ábrán láthatjuk. 


kivetel 


[adagolás magm unk. 


1 teljes ciAlus 


8! 


7. ábra 


Az összesített ciklusdiagram alapján viszony- 
lag egyszerű vezérlés is kialakítható. Ameny- 
nyiben azonban ezt valósítanánk meg, a be- 
rendezés nagyon , merev" lenne. Ez azt jelen- 
tené, hogy a gép csak a manipulátor által tör- 
ténő automatikus kiszolgálás alapján lenne 
képes dolgozni. Látszólag valóban ez az 
igény, de a gyakorlat mást is kíván. 

Milyen igények jelentkezhetnek egy manipu- 
látorral kiszolgált automatikus működésű gép 
vezérlésével szemben? 

— Tudjon az automatikus gép dolgozni úgy 
is, hogy a munkadarabot kézzel helyezik be, 
majd az indító gomb megnyomása után a 
megmunkálást automatikusan végezze el. 
Erre szükség lehet a gép beállításánál, de 
szükség lehet pl. olyan esetben is, amikor 
más, kisebb darabszámú munkadarabot kell 
megmunkálni, és erre nem érdemes a mani- 
pulátort is átállítani. 

— Legyen a manipulátornak olyan üzem- 
módja is, amikor csak az adagolást végzi el, a 
munkadarab gépbe való befogásával, majd 


alaphelyzetébe történő megállásával, de a 
megmunkálást ne indítsa el. 

Erre ugyancsak a berendezés beállításával és 
esetleg különböző méretű tárcsák adagolásá- 
nál van szükség. Ezenkívül szükség lehet még 
akkor is, amikor a késztermék alakja olyan, 
hogy az automatikus kivétel nem valósítható 
meg. 

— A manipulátor függetlenül a többi műve- 
lettől, a kivétel ciklusát is le tudja játszani, 
a megmunkálás befejezése után, kézi indítás- 
sal. 

—. Amennyiben a gépen kézi adagolással dol- 
goznak, úgy a C5 hengert kézi vezérléssel is 
működtetni kell tudni a kezelőnek. 

A fenti követelmények lényegében egy olyan 
vezérlést határoznak meg, mely képes egy- 
mástól függetlenül is megvalósítani a 4., 5. és 
6. ábrán látható ciklusok szerinti mozgás le- 
folyásokat, de képes legyen automatikus 
üzemmódban folyamatosan a 7. ábra szerinti 
ciklust is megvalósítani. 

Az ezt megvalósító vezérlés a 8. ábrán látha- 
tó. Az adagolás és kivétel ugyanazokkal a 
hengerekkel és forgató motorokkal történik, 
hiszen a két műveletet ugyanaz a berendezés 
végzi, de mint a ciklusokból látható, a két 
művelethez két teljesen különböző mozgásle- 
folyás tartozik. A kettő között van a meg- 
munkálás ciklusa. Az adagolást és a kivétel 
ciklusát egy-egy memórialánc vezérli. Az ada- 
golást az Mp—M;7, míg a kivételt az Mg—M13 
szelepekből álló lánc vezérli. Hogy az auto- 
matikus ciklus folyamán melyik memórialánc 
működjön, illetve melyik művelet történjen 
meg, arról a H3—Hs memóriák gondoskod- 
nak, melyek az azonos impulzusokat osztják 
el hol az egyik, hol a másik lánc felé. Ezek 
megfelelő időben történő vezérlését a D; il- 
letve Dig impulzusok végzik. 

Automatikus üzemmódban a teljes ciklus vé- 
gén jelenik meg a D, impulzus, így ezzel kell 
sorba kapcsolni a kétállású Dsr indító sze- 
lepet. 

Minden egyes részciklus végét jelző impul- 
zus, így a Di2 és Dxi mely impulzusok ÉS 
kapcsolatát az E, szelep valósítja meg, majd 
a Di; és végül a D, egy-egy impulzusmeg- 
szakítón át fejtik ki hatásukat. Ezekre azért 
van szükség, mert az említett impulzusok a 
ciklus további szakaszában mint lezáró im- 
pulzusok zavaróak lennének. 

A , kézi" illetve , automatikus? üzemmódot a 
Dr és DA szelepekkel tudjuk előválasztani. 
Automatikus üzemmódban a Ti, T; és T3 
szelepek nyitnak, azaz a D,, Di; és Dk2-t to- 
vább engedik, tehát a teljes ciklus le tud ját- 
szódni. 

Kézi üzemmódban ezek a szelepek zárnak. 
Így egy-egy részciklust csak az öt indítósze- 
lep megnyomásával lehet elindítani, de amint 
ez a ciklus lezajlik (pl. a megmunkálás), úgy 
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MEGMUNKÁLÓ 


8. ábra 


a Di; már nem tudja elindítani a kivételi 
ciklust. Kézi üzemmódban azonban nem- 
csak a részciklusokat indító szelepek kapnak 
táplevegőt, hanem a C5 pozitív, illetve ne- 
gatív mozgását vezérlő kézi szelepek is. 

A berendezés ismertetett vezérlése nem tel- 
jes, mert annak minden részletre kiterjedő 
elemzése túl messzi vezetne. Annyit azonban 
még feltétlenül meg kell említeni, hogy a C. 
és Cs jelű forgatómotorok hidró-pneumatiká- 
val működnek. Erre azért van szükség, hogy 
az adagolókar elforgása közben változó nyo- 
maték ellenére is a kar szögsebessége egyen- 
letes legyen. Ugyancsak hidró-pneumatikus 
vezérlés segítségével történik a Csz középső 
, A" pozícióban való, a két szélső helyzet kö- 
zötti pozícionálása is a Dry és Dr2 impulzu- 
sok hatására. 

Az adagolási ciklusban a Dg impulzusnak kell 


gondoskodni a tapadókorongokhoz szükséges 
vákuum bekapcsolásáról, melyet később a 
D1o-nek kell megszüntetni. Hasonlóan a ki- 
vevő ciklusban a Dsz kapcsolja be, majd a 
D5; kapcsolja ki a vákuumot. Az ismertetett 
vezérlés ezeket nem tartalmazza. 


Nem vitás, hogy egy rendszer vezérlésével 
szemben minél több követelményt állítunk, 
az annál bonyolultabb és annál költségesebb. 
Éppen ezért minden esetben nagyon át kell 
gondolni az igényeket és mindig csak a szük- 
séges feltételeket elégítsük ki. Nem szabad 
azonban a másik végletbe sem esni, ameny- 
nyiben költségmegtakarítási okokból nem 
elégítünk ki olyan feltételeket, melyek miatt 
esetleg a gép üzeme lesz körülményesebb, 
vagy emiatt nem használható ki, vagy ebből 
eredően alkalmatlan több termék gyártá- 
sára. 
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SZERELŐK, MŰSZERÉSZEK FIGYELEM! 


A RAVILL Kereskedelmi Vállalat forgalmaz 
különböző feladatok végzésére alkalmas 


integrált áramköröket 
teljesítményerőket, — 
műveleti erősítőket, 

digitális áramköröket . 


Közületi vásárlók, Egyéni vásárlók részére értékesítés 
szolgáltató vállalatok részére a 

a 7. sz. fiókban RAVILL 

Bp. X., Üllői ut 47-49. Alkatrész Áruházban 


Telefon: 137-788 Bp. VI., Bajcsy Zs. ut 45. 
Telefon: 120-827, 121-991 . 
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VILLAMOSIPARI KUTATÓ INTÉZET 


[VM] 1158 Budapest, Cservenka Miklós út 86. € FV 831—500 
Tr 22—6264 


Csúszógyűrűs aszinkron motorok veszteségmentes fordulatszám-változtatása áramirányító 
kaszkád hajtással 


Az áramirányítós kaszkád hajtás főbb előnyei: 


— ENERGIA MEGTAKARÍTÁS — 

A szlipteljesítmény visszatáplálásával elért jóhatásfok 
Folyamatos fordulatszám beállítás 

Különösen kedvező ár kis fordulatszám átfogá snál 

A hajtott berendezés hatásfokának jelentős javulása 


Előnyös alkalmazási területei : 
Szivattyúk, 

Ventillátorok, 
Kompresszorok hajtása 


A szlipteljesítmény visszatáplálása 


A csúszógyűrűs aszinkron motor fordulatszámának változtatásakor a forgórészből a szlip- 
teljesítményt el kell vezetni. Ez megoldható a csúszógyűrűhöz kapcsolt ellenállásokkal 
vagy a kaszkád kapcsolással. Első esetben a szlipteljesímény hővé alakul, a második eset- 
ben a szabályozó berendezés ezt visszatáplálja a hálózatba. Az áramirányítós kaszkádnál a 
szlipteljesítményt az egyenirányító egyenáramú teljesítménnyé alakítja. Ezt a változásirá- 
nyító háromfázisú teljesítményként a hálózatba táplálja vissza. 


TID 6,3/50—220/220 típusú egyfázisú inverter 


Az inverter a 220 V-os váltakozó feszültségű szünetmentes áramellátó rendszer egyik leg- 
kisebb alapegysége, ill. a 63—50 kVA teljesítményű tipizált invertercsalád első tagja. A ké- 
szülék 220 V-os egyenfeszültségből állít elő 220 V-os 50 Hz-es színuszos váltakozó feszült- 
séget, 59/9-nál kisebb torzítással. Az inverter táplálása akkumulátortöltőn és akkumulátor- 
telepen keresztül történik és így biztosítható a szünetmentes áramellátás. A berendezés al- 
kalmazása olyan helyeken indokolt, ahol nagy megbízhatósággal kell szolgáltatni a váltako- 
zó feszültségű energiát. A TID 6,3/50—220/220 típusú inverter egyfázisú hálózat szünet- 
mentes táplálására alkalmas. Három inverterből kialakított egység alkalmas háromfázisú 
fogyasztók ellátására. 


Műszaki adatok: 


Bemeneti egyenfeszültség névleges értéke 220 V 
ingadozása --10 . . . —159/9 
Kimeneti feszültség névleges értéke 220 V 
ingadozása E 29/9 
frekvenciája 50 Hz 
a frekvencia ingadozása se 96 
a harmonikus torzítás (klirr faktor) a névleges jellemzőknél 507 
Az inverter névleges teljesítménye 63 kVA 
Teljesítménytényező 0,9 kap. 0,7 ind. 
Környezeti hőmérséklet 0" €.. . . 4-45" C 
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E SZÁMUNK SZERZŐI 


VESZI ÁGNES 
villamosmérnök 


1963-ban szerzett mérnöki diplomát az Institut Na- 
tional des Sciences Appliguées nevű lyoni egyete- 
men, az elektronika szakon. 1963-tól 1968-ig a svájci 
Vibro Meter S. A. vállalatnál egy- és többcsatornás 
vivőfrekvenciás erősítőket tervezett. 1969-től 1975 
végéig a francia Télémécanigue Electrigue vállalat- 
nál először súly- és hőmérsékletmérő, ill. szabályozó 
berendezések fejlesztésével, majd a PC-k területén 
kutatással és segéd-software fejlesztéssel foglalko- 
zott. 

1976. márciusa óta az MTA—SZTAKI Gépipari osz- 
tályán tudományos munkatársként dolgozik. 


KIS MIKLÓS 
okl. villamosmérnök 


1974-ben végzett a Budapesti Műszaki Egyetem Erős- 
áramú Szak, Automatika Ágazatán. Diploma dolgo- 
zatát, mely villamos energiaipari real-time periféria- 
rendszer konstrukciós és alkalmazástechnikai kérdé- 
seivel foglalkozott, az EMG-ben készítette. 1974. 
szeptemberétől az EMG Vállalkozási Osztályán dol- 
gozik, ahol programozható asztali számológépek és 
mikroprocesszorok ipari elektronikus rendszerekben 
történő felhasználásával foglalkozik. Jelenleg meg- 
bízott vállalkozás vezető mérnöki beosztásban van. 


HANULA KÁROLY 
villamos üzemmérnök 


Oklevelét 1973-ban szerezte a Kandó Kálmán Villa- 
mosipari Műszaki Főiskola Erősáramú karának 
Automatika szakán. Első munkahelye a Ganz M. M. 
Arammérőgyár, ahol a Gyártásfejlesztési Osztály 
fejlesztőmérnöke. 

Jelenleg az elektronikus beszabályzó és hitelesítő 
berendezések fejlesztésével foglalkozik. 


GULYÁS ISTVÁN 
okl. gépészmérnök 


Tanulmányait a miskolci Nehézipari Egyetemen, 
majd a Budapesti Műszaki Egyetemen végezte, ok- 
levelét 1956-ban szerezte. Nyolcéves üzemi gyakor- 
lat után 1964-ben a kecskeméti Gépipari és Auto- 
matizálási Műszaki Főiskola tanszékvezető tanára 
lett. Itt kezdett foglalkozni a pneumatikus automa- 
tikával, majd 1967-ben az egri Finomszerelvény- 
gyár Pneumatika Műszaki Irodájába került, mely- 
nek jelenleg vezetője. A pneumatikus automatizá- 
lással, ezen belül főleg a pótlólagos automatizálás- 
sal és ennek műszaki-gazdasági kérdéseivel foglal- 
kozik. 
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Tájékoztató a szerzőknek 


Jellege: . Folyamatirányitás, teljesitményelektronika 
Rovatvezető: Sajber István okl. gépészmérnök 
Munkahelye: Kohászati Gyárépitő Vállalat 
Munkahelyi telefonszáma: 137-485 


Az AUTOMATIZÁLÁS eredeti szakcikkeket publikál, 
kiegészitve ezeket olyan közérdekü összefoglalókkal 
(kompilációkkal, tömöritvényekkel, hirekkel), amelyek 
az automatizálás széles területével kapcsolatosak, ide- 
értve a számitástechnikát is. A cikkek elsősorban a 
gyakorlati megvalósítással és az alkalmazási lehetősé- 
gekkel foglalkoznak, elméleti megfontolásokkal csak 
magyarázó háttérként. 


. Numerikus szerszámgépvezérlés 
Rovatvezető: Horváth László 
Munkahelye: KGM Müszaki Főosztály 
Munkahelyi telefonszáma: 496-756 


Célja: Pneumatikus és hidraulikus rendszerek 
Rovatvezető: Kallós Katalin okl. villamosmérnök 
Munkahelye: Finomszerelvénygyár, MECMAN Iroda 
Munkahelyi telefonszáma: 185-014 


Az AUTOMATIZÁLÁS rendszeres tájékoztatást nyujt 
arról, hogyan korszerüsitheti az automatizálás és a 
számitógép-alkalmazás a hazai ipar termelési mód- 
szereit. 

Az AUTOMATIZÁLÁS segiti a hazai ipar fejlődését: 
tájékoztatja a fejlesztő, gyártó és alkalmazó szakem- 
bereket a legujabb irányitástechnikai elemek, berende- 
zések, rendszerek gyártásáról, aikalmazási és üzemi 
tapasztalatairól - müszaki és közgazdasági szempontok 
alapján. Az automatizálás és a számitástechnika általános 
Az AUTOMATIZÁLÁS előmozdítja a hazai számitás- témát 

technikai kormányprogram megvalósulását, a számitó- Rovatvezető: Mayer László okl. gépészmérnök, 
gépek alkalmazását és gyártását. automatizálási szakmérnök 

Munkahelye: VILATI 

Munkahelyi telefonszáma: 353-188 


. Elektronikus alkatrészek és az elektronikus eszköz- 
gyártás technológiai berendezései 
Rovatvezető: Bolgár Miklós okl. villamosmérnök 
Értesithető: a 636-073 hivószámon 


Tematikája: 
Hazai és külföldi eredmények, trendek ismertetése: 


az automatizált gyártástechnológiák, 

a folyamatirányitás, 

a numerikus szerszámgép-vezérlés, 

a villamos, hidraulikus és pneumatikus automatikai 
részegységek és rendszerek, 

a teljesitményelektronika, 

az elektronikus alkatrészek és az elektronikus esz- 
közgyártás technológiai berendezései, 

egyéb automatizálási eszközök fejlesztése és gyártás- 
technológiája, 

a számitástechnikai hardware és software eszközök 
és rendszerek, 

a számítógépes müszaki tervezés, 

az automatizálás és a számitástechnika nemtermelési 
alkalmazásának (pl. adatfeldolgozás, közlekedésirá- 
nyitás) területéről. 


Számitástechnikai rendszerek 

Rovatvezető: Kramlik József okl. villamosmérnök 
Munkahelye: Pénzügyminisztérium, Számitóközpont 
Munkahelyi telefonszáma: 684-020 


Számitástechnikai software 

Rovatvezető: Szentgyörgyi Zsuzsa okl. villamos- 
mérnök, automatizálási szakmérnök 

Munkahelye: MTA SZTAKI 

Munkahelyi telefonszáma: 665-644 


Számitástechnikai és automatizálási eszközök 
Rovatvezető: Basa István okl. villamosmérnök 
Munkahelye: KGM Müszaki Főosztály 
Munkahelyi telefonszáma: 496-756 


Az automatizálás és számitógépesités gazdasági és ve- Az automatizálás miüszaki-gazdasági és vezetési 
zetési kérdéseinek elemzése. kérdései 

Hirek, müszaki ujdonságok Rovatvezető: Német Imre okl, villosmérnök 
Munkahelye: Országos Tervhivatal 
Munkahelyi telefonszáma: 119-408 


A lap rovatai (részterületei) és a 


rovatvezetők 


1. Automatizált gyártástlechnológiák A számitógépesités müszaki-gazdasági és vezetési 
Rovatvezető: Szabó Antal okl. villamosmérnök kérdései: 
Munkahelye: MMG-AM Rovatvezető: Harsányi Vilmos 
Kutató-Fejlesztő Intézete Munkahelye: Országos Tervhivatal 
Munkahelyi telefonszáma: 291-400 Munkahelyi telefonszáma: 115-612 


Értesítjük t. üzletfeleinket, hogy 
1075, Budapest " 
Wesselényi u. 10. sz. alatti üzletünkben 


forgalmazzuk a 


SZOVJET GYÁRTMÁNYÚ 
ELEKTRONIKUS ALKATRÉSZEK-et 


és az alábbi szolgáltatásokkal állunk rendelkezésükre: 


- import rendelések ügyintézése 
- vevőszolgálat, katalógustár 
- állandó árubemutató 


- raktári kiszolgálás 


Felvilágosítás: 224-612; 426-531; 225-624 


EHLEKTROMODUL 


Magyar Elektrotechnikai Alkatrészkereskedelmi Vállalat 
1132. Budapest Visegrádi u. 47/a-b. 


Telefon: 495-340 Telex: 22-5154 


